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I.- INTRODUCCION 
 
Hoy en día, con los presentes tratados de libre comercio, el surgir de 
nuevas empresas y el desarrollo de la industria nicaragüense, se hace 
imprescindible contar con información documentada y registrada, que  facilite el 
flujo de información dentro y fuera de la empresa. 
 
En Nicaragua gran parte de la población presenta problemas de visión, y la 
demanda de lentes crece cada día, así como la necesidad de calidad de los 
mismos. De este modo se observa, por ejemplo, que el estilo, servicio, tiempo y 
precio, entre otros, son tan importantes como las especificaciones de calidad.  
 
Es por ello, que establecer claramente las responsabilidades de cada uno 
de los integrantes del proceso, así como sistematizar las actividades, es uno de 
los primeros pasos para competir con empresas nacionales e internacionales en 
un mercado cada vez más competitivo y creciente, proyectando a la empresa con 
una mejor imagen, así como a la industria nicaragüense en general.  
 
Lentes de Nicaragua S.A. es una de las empresas pertenecientes a Grupo 
Münkel que se encarga de la elaboración y distribución de productos ópticos. Esta 
empresa se encuentra ubicada en el departamento de Managua, Nicaragua, 
específicamente: Reparto San Juan, Calle El Carmen, detrás de la UCA, contiguo 
a la casa matriz del Grupo Münkel. 
 
Grupo Münkel es una sociedad anónima familiar propiedad de la sucesión 
Münkel. Fundada en el año 1977 en Costa Rica por Augusto Münkel, presidente 
del grupo empresarial. Sin embargo, inició operaciones en Nicaragua en el año 
1987. Hoy  en día, es una empresa con un sólido prestigio, con más de 30 años de 
liderazgo en el mercado regional y con una gran solidez financiera. Como parte de 
su estrategia global, para brindar el mejor servicio posible ha formado alianzas 
estratégicas con diferentes empresas del ámbito Centroamericano. 
 
A medida que las ventas han incrementado, la cantidad de trabajo en 
Lentes de Nicaragua S.A. también y con ello, el personal a cargo de la elaboración 
de los mismos. Sin embargo, durante este tiempo, aún no se ha documentado la 
información correspondiente a la producción de lentes, por lo cual, hasta el 
momento, el trabajo se ha realizado solamente de manera empírica, 
convirtiéndose así, esta deficiencia de información documentada en un problema. 
 
En este caso, el no contar con una referencia o respaldo escrito para darle 
seguimiento a los procedimientos utilizados en la producción de lentes, dificulta no 
sólo a los operarios, sino también, a los supervisores; el poder regular y 
sistematizar las actividades básicas del proceso, incursionando en operaciones 
innecesarias, además de tiempo extra que afecta directamente en la calidad del 
servicio brindado, ocasionando un  aumento de merma. 
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Esto repercute en consecuencias como el riesgo de perder al cliente por 
demoras en entrega o calidad del producto terminado, además del impacto 
negativo en la imagen de la empresa, la incursión en altos costos, entre otros. 
 
Por tanto, se hace necesario elaborar un “Manual de Normas y 
Procedimientos”, que registre y transmita sin distorsión la información básica 
acerca de la descripción de los procedimientos, así como las normas a cumplir por 
los miembros de la organización compatibles con dichos procedimientos  
 
Por ende, es fundamentalmente un instrumento de comunicación y 
coordinación. Esto porque ayuda a conocer el funcionamiento interno de la 
empresa, con el fin de unificar criterios, coordinar y evitar su duplicación. Así 
mismo, ayuda a recuperar la información y por último agilizar la circulación de la 
misma para que ésta llegue oportunamente a las áreas que la requieren.  
 
El propósito principal de este estudio es contribuir en el desarrollo y la 
modernización de la producción de lentes de la Empresa “Münkel: Lentes de 
Nicaragua S.A.”, mediante el diseño de una normativa de procedimientos estándar 
que implica una revisión total del proceso actual, con lo cual mejorara el nivel 
productivo de la empresa y así su competitividad.  
 
Además definirá una base que servirá de guía en la inducción de nuevos 
empleados para posibles capacitaciones o entrenamientos en el área 
seleccionada, ayudándolos así a comprender mejor la forma apropiada en qué 
deben y cómo deben realizar su labor, lo cual se verá reflejado en el aumento de 
la eficiencia.  
 
Así mismo, además de ayudar al personal novato, también ayudará al 
personal antiguo de la empresa, desde el operario que desee realizar una consulta 
hasta las áreas superiores que deseen inspeccionar el cumplimiento de las 
actividades de trabajo asignadas, evitando así su alteración arbitraria.  
 
Por lo cual a medida que el proceso se vaya modernizando, establece una 
base para el análisis posterior del trabajo y el mejoramiento de los sistemas, 
procedimientos y métodos, determinando así la prioridad de los posibles cambios 
a llevar a cabo en el proceso productivo sin dejar de ser útil en sí.  
 
Cabe destacar que el presente trabajo, se realizará en base al estudio del 
método y la medición del tiempo. Para ello, se pretende aplicar herramientas 
básicas de la Ingeniería Industrial como son los Diagramas (proceso, recorrido y 
planta), tomas de tiempo, entre otras, en el proceso de producción.  
 
No obstante, entre las limitaciones existentes en la empresa, se encuentra 
que parte de la información es restringida, por lo cual, el personal operativo no 
tiene fácil acceso a ésta.  
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Así como lo es, la discontinuidad de algunas operaciones, esto debido a 
que la demanda de trabajo, depende de las preferencias del cliente, las cuales 
puede variar debido al estado económico, familiar, moda o tendencia actual, entre 
otras.  
 
Esta discontinuidad es una limitante porque existen diferentes tipos de 
lentes, y en algunos casos para su respectiva elaboración es necesario un 
procedimiento diferente al habitual, por lo cual, en ocasiones es necesario esperar 
determinado tiempo. 
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II.- OBJETIVOS 
A.-   OBJETIVO GENERAL 
 
Diseñar normas y procedimientos idóneos para el mejoramiento de la 
elaboración de lentes en el área de Superficie, que permita el aumento en 
la eficiencia del proceso en la Empresa “Münkel: Lentes de Nicaragua S.A.” 
a partir del año 2008. 
 
B.-    OBJETIVOS ESPECIFICOS 
 
1. Identificar el proceso de elaboración de lentes a través de observaciones en 
el laboratorio de la empresa, para que se determinen las acciones de 
trabajo que se llevan a cabo en el proceso productivo.  
 
2. Establecer fórmulas específicas operativas aplicadas en la sumatoria de las 
medidas visuales durante el proceso de Marcado como complemento al 
Manual de normas y procedimientos. 
 
3. Determinar los tiempos de ejecución de cada operación de forma tal que 
permitan la estandarización del diseño de normas y procedimientos a 
emplearse en las operaciones propias en la elaboración de lentes. 
 
4. Elaborar un Manual de normas y procedimientos en el área de Superficie 
con el propósito de que se efectúe la estandarización de los procedimientos 
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La óptica es la rama de la física que se ocupa de la propagación y el 
comportamiento de la luz. En un sentido amplio, la luz es la zona del espectro de 
radiación electromagnética que se extiende desde los rayos X hasta las 
microondas, e incluye la energía radiante que produce la sensación de visión. El 
estudio de la óptica se divide en dos ramas, la óptica geométrica y la óptica física. 
 
La Óptica geométrica se ocupa de la aplicación de las leyes de reflexión y 
refracción de la luz al diseño de lentes y otros componentes de instrumentos 
ópticos. 
 
La mayor parte de la terminología tradicional de la óptica geométrica se 
desarrolló en relación con superficies esféricas de reflexión y refracción. Sin 
embargo, a veces se consideran superficies no esféricas o asféricas.  
 
1.- Concepto de lente 
 
El lente, en sistemas ópticos, es un medio u objeto transparente que 
concentra o dispersa rayos de luz, y que se encuentra limitado por dos 
superficies, siendo curva al menos una de ellas.  Este disco puede ser de 
vidrio u otra sustancia.  
 
Las lentes de contacto o las lentes de las gafas o anteojos corrigen 
los defectos visuales.  Estos se colocan delante de los ojos para compensar 
diversos defectos de la visión. La forma más común consiste en un par de 
lentes de vidrio sujetas por una moldura de metal o plástico que se adapta 
al puente de la nariz y se mantiene en posición mediante dos patillas, o 
abrazaderas, que se afianzan a la cabeza o alrededor de las orejas. Las 
gafas fabricadas con lentes de plástico duro son más seguras y pesan 
menos.  
 
Otro tipo de gafas son las que se sujetan mediante presión en la 
nariz, llamadas pincenez (en francés, 'pinza de nariz'). Los lentes únicas, 
denominadas monóculos, que se utilizan para corregir la visión de un ojo, 
se mantienen encajándolas en la órbita. Las gafas con un mango en lugar 
de patillas, que se emplean a veces para leer, se denominan impertinentes 
o monóculos con mango, y hoy han caído en desuso. 
 
                                                 
1 http://es.wikipedia.org/wiki 
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2.- Historia del lente2
 
Las primeras lentes, que ya conocían los griegos y romanos, eran 
esferas de vidrio llenas de agua.  Estas lentes rellenas de agua se 
empleaban para encender fuego. En la antigüedad clásica no se conocían 
las auténticas lentes de vidrio; posiblemente se fabricaron por primera vez 
en Europa a finales del siglo XIII.  
 
Los procesos empleados en la fabricación de lentes no han 
cambiado demasiado desde la edad media. 
 
El reciente desarrollo de los plásticos y de procesos especiales para 
moldearlos ha supuesto un uso cada vez mayor de estos materiales en la 
fabricación de lentes. Las lentes de plástico son más baratas, más ligeras y 
menos frágiles que las de vidrio. 
 
3.- Elementos del lente  
 
Eje óptico 
El eje óptico es una línea de referencia que constituye un eje de 
simetría, y pasa por el centro de una lente o espejo esférico y por su centro 
de curvatura. Si un haz de rayos estrecho que se propaga en la dirección 
del eje óptico incide sobre la superficie esférica de un espejo o una lente 
delgada, los rayos se reflejan o refractan de forma que se cortan, o parecen 
cortarse, en un punto situado sobre el eje óptico.  
 
Distancia focal 
La distancia focal de una lente es la distancia del centro de la lente a 
la imagen que forma de un objeto situado a distancia infinita. La distancia 
focal se mide de dos formas: en unidades de longitud normales, como por 
ejemplo 20 cm. o 1 m, o en unidades llamadas dioptrías, que corresponden 
al inverso de la distancia focal medida en metros.  
 
Si las dos superficies de una lente no son iguales, ésta puede tener 
dos distancias focales, según cuál sea la superficie sobre la que incide la 
luz. Se consideran positivas las distancias medidas desde una lente o 
espejo en el sentido en que se desplaza la luz, y negativas las medidas en 
sentido opuesto. 
 
La distancia focal de un espejo esférico es igual a la mitad de su 
radio de curvatura. Es decir, las lentes con superficies de radios de 
curvatura pequeños tienen distancias focales cortas.  
 
 
                                                 
2 http://www.monografías.com 
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Potencia de  aumento 
La potencia de aumento de un sistema óptico indica cuánto parece 
acercar el objeto al ojo, y es diferente del aumento lateral3 de una cámara o 
telescopio, por ejemplo, donde la relación entre las dimensiones reales de 
la imagen real y las del objeto aumenta según aumenta la distancia focal. 
 
Una lente con una distancia focal más corta crearía una imagen 
virtual que formaría un ángulo mayor, por lo que su potencia de aumento 
sería mayor.  
 
4.- Características ópticas de las lentes 
 
Las características ópticas de las lentes sencillas o compuestas 
(sistemas de lentes que contienen dos o más elementos individuales) 
vienen determinadas por dos factores: la distancia focal de la lente y la 
relación focal (relación entre la distancia focal y el diámetro de la lente).  
 
Por ejemplo, una lente de 1 dioptría tiene una distancia focal de 1 m, 
y una de 2 dioptrías tiene una distancia focal de 0,5 m. La relación entre la 
distancia focal y el diámetro de una lente determina su capacidad para 
recoger luz, o "luminosidad". Esta relación focal se conoce como número f, 
y su inversa es la abertura relativa. 
 
Dos lentes con la misma abertura relativa tienen la misma 
luminosidad, independientemente de sus diámetros y distancias focales. 
 
5.- Tipos de lentes  
 
5.1.- Lentes según su forma 
Según su forma, las lentes pueden ser dos tipos: 
 
Lente convergente  
Son aquellas cuyo espesor va disminuyendo del centro hacia 
los bordes. En este tipo de lentes, todo rayo que pase paralelamente 
al eje principal, al refractarse se junta en su foco.  
 
Las lentes convergentes forman imágenes reales e invertidas 
de objetos. La distancia focal se considera positiva porque la 
distancia del objeto es mayor que la distancia focal. 
 
Las lentes convergentes se utilizan en muchos instrumentos 
ópticos y también para la corrección de la hipermetropía. Las 
personas hipermétropes no ven bien de cerca y tienen que alejarse 
los objetos. Una posible causa de la hipermetropía es el 
                                                 
3 Consultar concepto en Glosario 
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achatamiento anteroposterior del ojo que supone que las imágenes 
se formarían con nitidez por detrás de la retina. 
 
Existen tres clases de lentes convergentes, según el valor de 
los radios de las caras:  
- Lentes bi-convexas (1).  
- Lentes plano-convexas (2).  










Lente divergente  
Son aquellas cuyo espesor va disminuyendo de los bordes 
hacia el centro. Es decir, son más delgadas en la parte central que 
en los extremos. En este tipo de lentes, todo rayo que pase 
paralelamente al eje principal, al refractarse se separa como si 
procediera de un foco principal.  
 
Las lentes divergentes forman imágenes virtuales, mayores 
que el objeto y derechas. La distancia focal se considera negativa 
porque la distancia del objeto es menor que la distancia focal de la 
lente, en este caso, si el objeto está lo bastante alejado, la imagen 
será más pequeña que el objeto.  
 
Este tipo de lentes se utiliza para corregir los efectos de la 
miopía. La miopía puede deberse a una deformación del ojo 
consistente en un alargamiento antero posterior que hace que las 
imágenes se formen con nitidez antes de alcanzar la retina. Los 
miopes no ven bien de lejos y tienden a acercarse demasiado a los 
objetos.  
 
Existen tres clases de lentes divergentes, según el valor de los 
radios de las caras:  
- Lentes bi-cóncavas (4).  
- Lentes plano-cóncavas (5).  
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5.2.- Lentes según su foco4
 
Lente monofocal 
Tienen una única zona y esta ha sido pulida solamente para 
un tipo de visión. 
 
Lentes bifocales  
Se utilizan para proporcionar un grado de corrección diferente 
según la visión sea próxima o lejana.  
 
La zona superior de estas lentes está pulida para la visión de 
lejos y la parte inferior para la visión de cerca, de modo que el 
usuario sólo tiene que inclinar los ojos hacia abajo para leer y 
elevarlos para mirar objetos distantes.  
 
Lentes trifocales 
Son bifocales que en el centro de la lente se han pulido para 
ver a una distancia intermedia.  
 
Lentes progresivas
Permiten ver a todas las distancias (lejos, cerca e intermedia), 
sin la línea de separación de los bifocales, resultando mucho mas 
estéticas. 
 
La graduación de estas lentes varía según miremos por la 
parte de arriba, la central o la inferior de la lente, consiguiendo una 
visión perfecta a tres distancias. 
 
 - Parte de arriba: Visión de lejos. Desde donde alcance 
nuestra vista hasta 1 mt. 
 - Parte central: Visión intermedia. Entre 1 mt. y 50 cm.  
 - Parte inferior: Visión cercana: Entre 50 y 25 cm.  
 
6.- Fabricación de lente  
 
La mayoría de las lentes están hechas de variedades especiales de 
vidrio de alta calidad, conocidas como vidrios ópticos, libres de tensiones 
internas, burbujas y otras imperfecciones.  Sin embargo, esto supone un 
riesgo de rotura y pesadez. 
 
El proceso de fabricación de una lente a partir de un bloque de vidrio 
óptico implica varias operaciones. El primer paso consiste en serrar una 
lente en bruto a partir del bloque de vidrio. Para ello se presiona el vidrio 
contra una delgada placa metálica circular que se hace girar.  
                                                 
4 http://www.encarta.com 
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El borde de la placa se carga con polvo de diamante. Después, se le 
da una primera forma a la pieza en bruto prepulimentándola sobre una 
placa plana de hierro colado cubierta con una mezcla de granos abrasivos y 
agua. Para formar la superficie redondeada de la lente se la talla con 
herramientas cóncavas o convexas cargadas con abrasivos.  
 
La superficie de una lente convexa se forma mediante una 
herramienta cóncava y viceversa. Generalmente se emplean dos o más 
herramientas en este proceso de tallado, utilizando grados de abrasivo 
cada vez más finos. El último proceso de acabado de la superficie de la 
lente es el pulido, que se realiza mediante una herramienta de hierro 
cubierta de brea y bañada con mordiente rojo y agua. 
 
Las lentes de las gafas se pulen en forma de lente esférica cóncava 
para la miopía (cortos de vista), lentes esféricas convexas para la 
hipermetropía, lentes cilíndricas para el astigmatismo (curvatura no 
uniforme del cristalino) y prismáticas para defectos de convergencia. Con 
frecuencia es necesario pulir estas lentes de modo que se combinen estas 
formas para corregir varias anomalías al mismo tiempo.  
 
 Tras el pulido, la lente se 'remata' rectificando el borde hasta que el 
centro físico coincida con su centro óptico5. Durante este proceso se coloca 
la lente en el bastidor de un torno, de forma que su centro óptico se 
encuentre en el eje de giro, y se rectifican los bordes con una tira de latón 
cargada con abrasivo. 
 
7.- Aberración  
 
La óptica geométrica predice que la imagen de un punto formada por 
elementos ópticos esféricos no es un punto perfecto, sino una pequeña 
mancha. Las partes exteriores de una superficie esférica tienen una 
distancia focal distinta a la de la zona central, y este defecto hace que la 
imagen de un punto sea un pequeño círculo.  
 
La diferencia en distancia focal entre las distintas partes de la 
sección esférica se denomina aberración esférica. Si la superficie de una 
lente o espejo, en lugar de ser una parte de una esfera es una sección de 
un paraboloide de revolución, los rayos paralelos que inciden en cualquier 
zona de la superficie se concentran en un único punto, sin aberración 
esférica.  
 
Mediante combinaciones de lentes convexas y cóncavas puede 
corregirse la aberración esférica, pero este defecto no puede eliminarse con 
una única lente esférica para un objeto e imagen reales. 
                                                 
5 Consultar concepto en Glosario 
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El fenómeno que consiste en un aumento lateral6 distinto para los 
puntos del objeto no situados en el eje óptico se denomina coma. Cuando 
hay coma, la luz procedente de un punto forma una familia de círculos 
situados dentro de un cono, y en un plano perpendicular al eje óptico la 
imagen adquiere forma de gota.  
 
Escogiendo adecuadamente las superficies puede eliminarse la 
coma para un determinado par de puntos objeto-imagen, pero no para 
todos los puntos. Los puntos del objeto y la imagen correspondientes entre 
sí (o conjugados) para los que no existe aberración esférica ni coma se 
denominan puntos aplanéticos, y una lente para la que existe dicho par de 
puntos se denomina lente aplanética. 
 
Como el índice de refracción varía con la longitud de onda, la 
distancia focal de una lente también varía, y produce una ‘aberración 
cromática’ axial o longitudinal. Cada longitud de onda forma una imagen de 
tamaño ligeramente diferente; esto produce lo que se conoce por 
aberración cromática lateral.  
 
 
B.-  MANUAL DE PROCEDIMIENTO7
 
1.- Concepto de Manual  
 
Los manuales constituyen una de las herramientas con que cuentan 
las organizaciones para facilitar el desarrollo de sus funciones 
administrativas y operativas. 
 
Si bien existen diferentes tipos de manuales, que satisfacen distintos 
tipos de necesidades, puede clasificarse a los manuales como un cuerpo 
sistemático que contiene la descripción de las actividades que deben ser 
desarrolladas por los miembros de una organización y los procedimientos a 
través de los cuales esas actividades son cumplidas. 
 
En las organizaciones en que no se utilizan manuales, las 
comunicaciones o instrucciones se transmiten a través de comunicados 
internos. Si bien el propósito de transmitir información se cumple por medio 
de estos últimos instrumentos, no se logra el objetivo de que constituyan un 
cuerpo orgánico, por lo que resultará difícil en un momento dado conocer 




                                                 
6 Consultar concepto en Glosario 
7 Benjamín, F. (1998). Organización de Empresas. Ed. McGraw-Hill Interamericana Editores, S.A. Cap. V. Manuales 
Administrativos. Pág. 147. 
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2.- Limitaciones de los Manuales   
 
1.- Existe un costo en su redacción y confección que, 
indudablemente, debe afrontarse. 
 
2.- Exigen una permanente actualización, dado que la pérdida de 
vigencia de su contenido acarrea su total inutilidad. 
 
3.- No incorporan los elementos propios de la organización informal, 
la que evidentemente existe pero no es reconocida en los manuales.  
    
4.- Resulta difícil definir el nivel óptimo de síntesis o de detalle a 
efectos de que sean útiles y suficientemente flexibles. 
 
5.- Su utilidad se ve limitada o es nula cuando la organización se 
compone de un número reducido de personas y, por lo tanto, la 
comunicación es muy fluida y el volumen de tareas reducido.  
 
3.- Clasificación de los Manuales  
 
Se presentan seis tipos de manuales de aplicación en las 
organizaciones empresarias: 
 
A.- Manual de Organización. 
B.- Manual de Políticas. 
C.- Manual de procedimientos y normas. 
D.- Manual del especialista. 
E.- Manual del empleado. 
F.- Manual de Propósito múltiple.   
 
4.- Manual de Procedimientos y Normas 
 
Un manual de procedimientos es el documento que contiene la 
descripción de actividades que deben seguirse en la realización de las 
funciones de una unidad, de dos o más de ellas. 
 
Constituye un instrumento técnico que incorpora información sobre la 
sucesión cronológica y secuencial de operaciones concatenadas entre sí 
para realizar una función, actividad o tarea específica en una organización. 
  
Todo procedimiento incluye la determinación de tiempos de 
ejecución y el uso de recursos materiales y tecnológicos, así como la 
aplicación de métodos de trabajo y control para desarrollar las operaciones 
de modo oportuno y eficiente. 
  
La descripción de los procedimientos permite entender mejor el 
desarrollo de las actividades de rutina en todos los niveles jerárquicos, lo 
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que propicia la disminución de fallas u omisiones y el incremento de la 
productividad.  
 
El manual incluye además los puestos o unidades administrativas 
que intervienen precisando su responsabilidad y participación. Suelen 
contener información y ejemplos de formularios, autorizaciones o 
documentos necesarios, máquinas o equipo de oficina a utilizar y cualquier 
otro dato que pueda auxiliar al correcto desarrollo de las actividades dentro 
de la empresa. 
 
Un manual facilita las labores de auditoria, evaluación y control 
interno y su vigilancia, la conciencia en los empleados y en sus jefes de que 
el trabajo se está realizando o no adecuadamente. 
 
5.- Contenido y estructura de un Manual de Procedimientos8  
 
a) Identificación 
b) Índice o contenido 
c) Prólogo y/o introducción 
d) Objetivo de los procedimientos 
e) Áreas de aplicación y/o alcance de los procedimientos 
f)  Responsables 
g) Políticas o normas de operación 
h) Concepto (s) 
i)  Procedimiento (descripción de las operaciones) 
k) Diagramas de flujo 




La diagramación forma una gran parte en la elaboración de un 
manual de procedimientos. Diagramar es representar gráficamente hechos, 
situaciones, movimientos, relaciones o fenómenos de todo tipo por medio 
de símbolos que clarifican la intercalación entre diferentes factores y/o 
unidades administrativas, así como la relación causa-efecto que prevalece 
entre ellos. Permite percibir en forma analítica la secuencia de una acción 
en forma detallada, lo que contribuye sustancialmente a conformar una 
sólida estructura de pensamiento que co-ayuda a fortalecer su capacidad 





                                                 
8 Franklin, E. (1998). Organización de Empresas. Ed. McGraw-Hill Interamericana Editores, S.A. Cap. V. Manuales 
Administrativos. Pág. 163. 
9 Franklin, E. (1998). Organización de Empresas. Mexico: Ed. McGraw-Hill Interamericana editores, S.A. Cap. VI. 
Diagramación. Pág. 183. 
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6.1.- Diagrama de flujo 
 
El diagrama de flujo representa la forma más tradicional y 
duradera para especificar los detalles algorítmicos de un proceso. Es 
la representación gráfica de la sucesión en que se realizan las 
operaciones de un procedimiento y/o el recorrido de formas o 
materiales; en ella se muestran las áreas o unidades administrativas 
(procedimiento general), o los puestos que intervienen 
(procedimiento detallado) en cada operación descrita.  
 
Se les llama diagramas de flujo porque los símbolos utilizados 
se conectan por medio de flechas para indicar la secuencia de 
operación. La simbología utilizada para la elaboración de diagramas 
de flujo es variable y debe ajustarse a un patrón definido 
previamente. 
 
Los símbolos de la forma ASNI a utilizar en la presentación de 
los diagramas de flujo en el presente manual son los siguientes: 
 
SÍMBOLO CONCEPTO 
 Operación: representa la utilización de una 
operación o actividad relativa a un 
procedimiento.  
 Terminal: representa la realización de una 
operación o indica le inicio o terminación del 
flujo que puede ser acción o lugar; además es 
utilizado para indicar una unidad Administrativa 
o persona que recibe o proporciona información. 
 Decisión o alternativa: indica un punto dentro 
del flujo en que son posibles varias alternativas 
 
 Conector: representa una conexión  de una 
parte del diagrama con otra parte lejana del 
mismo. 
 
 Conector de página: representa una conexión 
con otra hoja, en la que continúa el diagrama.10
 
 
6.2.- Diagrama de planta 
 
Este diagrama permite obtener una representación objetiva en 
el plano del curso del trabajo. Para ello, se realiza un plano de la 
distribución existente de las áreas a considerar en la planta.  
 
                                                 
10 Barberena, A. (2001). Conceptos y Criterios sobre la Organización y Procedimientos del Poder Ejecutivo. Ed. 
EDITRONIC, S. A. Cap. VII. Pág. 92-93. 
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Es por ello, que sirve para visualizar posibles espacios. Así 
mismo, posibles áreas de almacenamiento temporal o permanente, 
estaciones de inspección y puntos de trabajo. 
  
6.3.- Diagrama de recorrido  
 
Este diagrama utiliza como punto de partida el diagrama de 
planta, en base a este diagrama traza en él las líneas de flujo que 
indiquen el movimiento del material de una actividad a otra.  
 
Por tanto, es una representación de la distribución de zonas y 
edificios, en la que se indica la localización de todas las actividades 
registradas en el diagrama de planta. 
 
Si se desea mostrar el recorrido de más de una pieza se 
puede utilizar un color diferente para cada una de ellas, de forma tal, 
que sea más fácil distinguirlas. 
 
Es evidente que el diagrama de recorrido es un complemento 
valioso del diagrama de planta, pues en él puede trazarse el 
recorrido inverso y encontrar las áreas de posible congestionamiento 





Regla general sobre la manera como se debe obrar o hacer una 
cosa, o por la que se rigen la mayoría de las personas.11 Éstas son 
directrices que pueden referirse a información relativa a horarios de trabajo, 
ascensos, vacaciones, faltas, viáticos etc. Y que con frecuencia aparecen 
en un manual dedicado exclusivamente a las condiciones de empleo.12
 
7.1.- Métodos para desarrollar normas  
 
Existen tres métodos por los cuales se pueden desarrollar las 
normas de trabajo, éstos son: 
 
Método Subjetivo:  
La determinación de normas se realiza según la experiencia y 
opinión de los supervisores. Este método presenta desventajas ya 
que primero, las normas no pueden ser justificadas, segundo que el 
criterio de los supervisores difiera en forma marcada al juzgar las 
metas de ejecución. 
 
                                                 
11 Larousse. Colombia: Ed. Larousse. Pág. 715  
12 Barberena, A. (2001). Conceptos y Criterios sobre la Organización y Procedimientos del Poder Ejecutivo. Ed. 
EDITRONIC, S. A. Cap. V. Pág. 27 
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Método Estadístico:  
Emplean anteriores registros de tiempo y producción para precisar el 
tiempo promedio por unidad de trabajo. Dichos registros pueden 
proporcionar tiempo-unidad, que aunque basados en ejecuciones ya 
pasadas, significan una mejoría sobre los juicios subjetivos. Estos 
tiempos-unidad establecen, por lo menos, lo que se ha hecho y 
suministran una guía para el mejoramiento de las ejecuciones 
actuales. Algunas empresas consideran dichos tiempos como 
normas de producción, al percatarse que son una expresión de lo 
que se ha hecho. Aunque este medio no determina cual debe ser la 
meta de producción, da un fundamento para establecerla. 
 
Método de Ingeniería:  
Involucran un escrutinio adecuado de los detalles en el análisis y una 
mayor precisión en el desarrollo de las medidas. Generalmente al 
desarrollar las normas con un enfoque de ingeniería, se procede a 
analizar en detalle alguna tarea en particular o una operación, para 
reducirla a sus partes esenciales. Al actuar de esta manera, los 
elementos de trabajo individuales son identificados y estudiados para 
una posible eliminación o combinación con otros. 
 
8.-   Formatos 
 
8.1.- Concepto e importancia 
 
Es una herramienta o medio de comunicación escrito, 
normalmente impreso que, por lo general, contiene información fija y 
espacio para incluir información variable. 
  
Cuando una forma se completa pasa a ser un documento y, 
según el tipo de información y el grado de dificultad para su llenado, 
puede acompañarse de un instructivo. 
 
Las formas representan el vehículo de transmisión de datos e 
información organizacional más sencillo, claro y funcional, ya que 
permiten ordenar, sistematizar y orientar el manejo de cualquier otro 
recurso en términos escritos.  Normativamente, constituyen un 
documento fuente para efectos legales, de consulta o ambos.  
 
8.2.- Análisis, diseño y control de formas  
 
Las operaciones administrativas que se efectúan en una 
organización generalmente requieren documentos para dejar 
constancia de su ejecución. Cuando estas operaciones son 
numerosas y repetitivas se utilizan formas impresas, cuyo uso incide 
de manera directa tanto en la simplificación del trabajo como en la 
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calidad de la información que se maneja; por ello, es necesario tener 
en cuenta los elementos siguientes: 
  Su contenido 
  La cantidad de ellas que se utiliza. 
  El costo que representan 
  El grado en que permiten imprimir celeridad y  
      cohesión a las acciones. 
  Su función como vehículo para generar y transmitir  
     información. 
 
Preparación de una forma según su objeto, tipo de 
información que contendrá, origen, método de llenado, procedimiento 
en el que se utilizará, número de copias, usuarios y resultados 
esperados. 
 
Entre los elementos funcionales para que una forma facilite la 
comprensión y utilización de los datos, es necesario que cubra los 
requisitos siguientes: 
 
Unidad.  Imagen homogénea y proporcional. 
Claridad.  Una distribución correcta y accesible facilita el llenado 
como la comprensión. 
Agrupación y jerarquización.  Distribución de los datos de acuerdo 
con su importancia, utilidad y naturaleza general o específica. 
Saturación.  La delineación de una forma debe prever sólo la 
integración de los datos requeridos, para evita que se recargue en 
exceso. 
Movimiento.  La distribución lógica facilita el llenado de una forma. 
Ritmo. La distribución de datos en una forma debe contar con un 
ritmo que permita al lector percibir su secuencia. 
 
8.3.- Utilización  
 
Uso normal: 
Las formas constituyen un elemento básico en la dinámica 
administrativa de cualquier institución.  Su uso se ha vuelto tan 
generalizado e indispensable que pasa a ser casi automático, por lo 
que modificar su estructura es un paso natural, que no  requiere 
autorizaciones múltiples o estudios exhaustivos. 
  
Cambios: 
Cuando se presentan modificaciones radicales en los 
procesos, procedimientos o estructuras organizacionales, se 
necesita implantar un proceso más depurado y de mayor contenido 
técnico para ajustar las formas. 
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9.- ISO 9000  
 
Son una serie o familias de normas  sobre aseguramiento de calidad 
que describen los requerimientos que debe cumplir el sistema de calidad de 
una organización, en diferentes situaciones. 
 
La ISO 9000 fue introducida en 1987 como estándares genéricos 
para la gestión de sistemas. Genéricos se refiere a que estas normas 
pueden ser utilizadas por cualquier organización ya sea grande o pequeña 
sin importar el producto o servicio o el ámbito al que pertenezca la 
organización. La gestión de sistema se refiere a lo que hace la organización 
para administrar sus procesos o actividades con el fin de cumplir sus 
objetivos. 
 
La norma ISO 9000 tiene como objetivo asegurar que la organización 
pueda entregar productos o servicios que satisfagan los requerimientos de 
calidad del consumidor con el fin de incrementar la satisfacción de este 
mismo y lograr la mejora continua de su desempeño. 
 
C.- ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS13-14
 
El estudio de tiempos y movimientos es una herramienta para la medición 
de trabajo desarrollada por Taylor.  
  
 1.- Estudio de Tiempos 
 
Actividad que implica la técnica de establecer un estándar de tiempo 
permisible para realizar una tarea determinada, con base en la medición del 
contenido del trabajo del método prescrito, con la debida consideración de 




o Minimizar el tiempo requerido para la ejecución de trabajos  
o Conservar los recursos y minimizan los costos  
o Efectuar la producción sin perder de vista la disponibilidad de 
energéticos o de la energía  
o Proporcionar un producto que es cada vez más confiable y 
de alta    calidad   
 
El equipamiento del analista debe comprender al menos un 
cronómetro, una planilla o formato preimpreso y una calculadora.  
Elementos complementarios que permiten un mejor análisis son la 
filmadora, la grabadora y en lo posible un cronómetro electrónico y una 
computadora personal. 
                                                 
13 M.E. Mundel, (1984) Estudio de Tiempos y Movimientos, Continental. 
14 Niebel, Benjamín (1996), Ingeniería Industrial. Estudio de Tiempos y Movimientos. AlfaOmega. 
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Existen dos métodos básicos para realizar el estudio de tiempos, el 
continuo y el de regresos a cero.  En el método continuo se deja correr el 
cronómetro mientras dura el estudio. En el método de regresos a cero el 
cronómetro se lee a la terminación de cada elemento, y luego se regresa a 
cero de inmediato.  
 
2.- Estudio de movimientos 
 
Análisis cuidadoso de los diversos movimientos que efectúa el 
cuerpo al ejecutar un trabajo. Este pretende eliminar o reducir los 
movimientos ineficientes y acelerar los eficientes. 
 
El estudio de movimientos se puede aplicar en dos formas, el estudio 
visual de los movimientos y el estudio de los micro movimientos.  El primero 
se aplica más frecuentemente por su mayor simplicidad y menor costo, el 
segundo sólo resulta factible cuando se analizan labores de mucha 




“El instrumento fundamental que origina una mayor productividad es la 
utilización de métodos, el estudio de tiempos (a veces llamado medición del 
trabajo)… ”16
 
La productividad es la medida del grado en que funciona el sistema de 
operaciones e indicador de la eficiencia y la competitividad de una empresa o 
departamento. Cuanto mayor sea el valor numérico de este porcentaje, tanto 
mayor será la eficiencia. 
 
Productividad puede definirse como la relación entre la cantidad de bienes y 
servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados. En la fabricación la 
productividad sirve para evaluar el rendimiento de los talleres, las máquinas, los 
equipos de trabajo y los empleados. 
 
Productividad en términos de empleados es sinónimo de rendimiento. En un 
enfoque sistemático decimos que algo o alguien es productivo con una cantidad 
de recursos (Insumos) en un periodo de tiempo dado se obtiene el máximo de 
productos.  
 
La productividad en las máquinas y equipos esta dada como parte de sus 
características técnicas. No así con el recurso humano o los trabajadores.  
 
Además de la relación de cantidad producida por recursos utilizados, en la 
productividad entran a juego otros aspectos muy importantes como la calidad que 
                                                 
15 www.productividad y eficiencia..htm 
16 Benjamín Niebel. Métodos, tiempos y movimientos. 
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es la velocidad a la cual los bienes y servicios se producen especialmente por 
unidad de labor o trabajo. 
 
La ecuación para obtener la productividad es: 
Productividad = Salida/ Entradas 
 
En la cual: 
− Entradas: Mano de Obra, Materia prima, Maquinaria, Energía, Capital. 
− Salidas: Productos. 
 
Misma entrada, salida más grande 
Entrada más pequeña misma salida 
Incrementar salida disminuir entrada  
Incrementar salida más rápido que la entrada 
Disminuir la salida en forma menor que la entrada. 
 
Importancia de medir la productividad   
 
La medición de la productividad permite identificar el desarrollo de las 
industrias. La productividad es importante porque significa mayor ingreso para el 
trabajador, para la empresa más utilidades. En industrias clave, esto significa 
menores costos y una alta participación en el mercado internacional.  
 
Las empresas utilizan una gran variedad de orientaciones para mejorar la 
productividad. Las tres principales vías son:  
 
Tecnológica, la cual se enfoca a adquisición de equipamiento y software 
especializado,  
Administrativa, la cual se orienta a definir la misión estratégica más 
claramente, cambiar la estructura básica, y aplicar las técnicas de administración 
de operaciones,  





La eficiencia se define como el logro de los resultados con economía de los 
recursos, por lo tanto lleva implícito el concepto de eficacia que se refiere al logro 
de objetivos, sin embargo con excepción de los casos en los que se define el 
objetivo de manera numérica no es posible establecer el grado de eficiencia de 
desempeño. 
 
Cuando nos referimos a los procesos, los definimos como una secuencia de 
pasos que tienen un propósito determinado y que se puede medir; a partir de esto 
                                                 
17 Chiavenato, Adalberto (1995), Introducción a la teoría general de la administración, McGraw-Hill. 
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estamos en condiciones de aplicar la definición de eficiencia en forma de una 
ecuación, la cual está representada por la siguiente expresión: 
  
 
Si somos capaces de establecer números para los resultados obtenidos y 
los recursos comprometidos, entonces es de suponer que la Eficiencia debe ser 
mayor que uno para hablar técnicamente, puesto que si es menor que uno 
entonces la eficiencia –economía de recursos- no se estaría cumpliendo. 
 
Disponiendo de los números de un proceso para un período particular de 
tiempo, es posible plantear la evolución de la eficiencia del mencionado proceso, 
obteniendo algo similar a lo siguiente: 
 
La comparación puede hacerse con la propia serie histórica de datos, tal 
cual como puede verse en el gráfico anterior, pero otra posibilidad en la medida 
que se tengan los datos disponibles es hacer la comparación el mejor competidor 
o un proceso equivalente. 
 
Por último un aspecto que frecuentemente ofrece inconvenientes es cómo 
integrar la calidad a la ecuación básica planteada anteriormente, pues eso resulta 
tan sencillo como añadir un factor, veamos: 
 
En la práctica, traducir la calidad a un factor multiplicador no resulta ser una 
cuestión simple, en especial si se define que la calidad del proceso debe ser 
establecida por el cliente. Siendo así se requerirá la medición frecuente y con una 
metodología consistente de manera de garantizar los resultados; adicionalmente 
corresponde trasladar los resultados de los diferentes factores que inciden en la 
calidad en un solo guarismo, caso contrario existirán varias ecuaciones de 
eficiencia asociadas, por último se requerirá normalizar la calidad a una escala en 
la cual el factor multiplicador neutro (es decir el número uno) sea equivalente a la 




La calidad no se ha convertido únicamente en uno de los requisitos 
esenciales del producto sino que en la actualidad es un factor estratégico clave del 
que dependen la mayor parte de las organizaciones, no sólo para mantener su 
posición en el mercado sino incluso para asegurar su supervivencia. 
 
Cada vez es mayor la presión de la sociedad y de las administraciones en 
consumir productos de calidad, por lo que se traduce en una mayor exigencia del 
cliente por adquirir productos menos contaminantes, productos que minimicen los 
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riesgos a la salud y seguridad de las personas, al Medio Ambiente y que en 
general proporcionen mayor satisfacción a los consumidores. 
  
Por otra parte la calidad de los productos se define por la percepción del 
cliente, que la define el empaque, el envase, el etiquetado, el embalaje, plazo de 
entrega, estado de conservación, fecha de caducidad, etc.  
 
La calidad depende de qué tan bien el producto satisface las necesidades y 
expectativas del cliente.  
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La aplicación de este manual, mostrará que la estandarización mejoraría la 
competitividad de la empresa “Münkel: Lentes de Nicaragua S.A.”, así como 
proporcionará un aumento en la eficiencia y la calidad del proceso productivo a 
partir del 2008.   
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V.- DISEÑO METODOLOGICO 
 
A.- TIPO DE ESTUDIO Y METODOLOGIA 
 
Para la elaboración del manual en “Münkel: Lentes de Nicaragua S.A.” se 
empleo una metodología mixta de carácter cuantitativo y cualitativo, esto porque, 
se hizo uso de técnicas para análisis de datos cuantitativos durante las tomas de 
tiempo y técnicas cualitativas para visualizar el procedimiento empleado en la 
elaboración de lentes correspondiente al área de superficie, paso a paso, de 
manera minuciosa, de forma tal, que permitiese apreciar las cualidades y 
condiciones del entorno. 
 
Con respecto al tiempo de ocurrencia de los hechos, el estudio se llevó a 
cabo, en el momento presente, en base al proceso actual de elaboración de 
lentes.   
 
Así mismo, en base al período y secuencia de los hechos, el estudio posee 
corte transversal, esto, porque la investigación se llevo a cabo en diferentes lapsos 
de tiempo (Dic. 2006 – Junio 2007) y  no fue necesario que se ejecutase de forma 
continua. Una vez recolectada la información, se procedió a elaborar las normas. 
 
En sí, el carácter del estudio es descriptivo y explicativo, esto porque al 
diseñar un manual se pretende mostrar como se desarrolla el proceso 
paulatinamente, y al mismo tiempo explicar en que consiste cada área del mismo. 
Para ello, se hizo uso de representaciones que ejemplificasen y ayudasen a 
visualizar en que consiste cada parte del proceso, así, como los materiales y 
recursos que intervienen en el mismo. 
  
B.- UNIVERSO Y/O POBLACION 
 
El estudio se llevo a cabo en la empresa “Münkel: Lentes de Nicaragua 
S.A.”, porque este es el lugar encargado de todo lo referente a distribución y 
elaboración de productos ópticos. 
 
La población  del estudio en sí, es el área de superficie, esto debido a que 
el proceso productivo de la elaboración de lentes es muy amplio. Dentro de éste 
se encuentran ocho procesos, que comprenden: marcado, Tapeado, Bloqueado, 
generado, cilindrado (afinado y pulido), verificación y por último bloqueado de 
vidrio. 
 
C.- MUESTRA Y UNIDAD MUESTRAL 
 
La muestra seleccionada corresponde exactamente a la elaboración de 
lentes semiterminados y terminados de plástico y vidrio, los cuales son 
procesados en el laboratorio. La muestra se seleccionó por el método no 
probabilístico. No obstante, cabe destacar que solo se analizaron los lentes 
terminados correspondientes al proceso de verificación. 
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D.- TECNICAS DE RECOLECCION DE INFORMACION 
 
A continuación se detallan todas las técnicas empleadas para la recolección 
de datos durante el desarrollo de la monografía: 
 
Observación:  
Consistió en la visualización del proceso,  para facilitar  la recopilación de 
datos por medio de una  descripción ordenada y sistemática de todas las 
actividades a llevarse a cabo. 
 
A través de esta técnica se logro visualizar la realidad, haciendo énfasis en 
el contexto de estudio, que es el proceso productivo de la elaboración de lentes en 
el área de superficie, de forma tal, que se pudo documentar todo lo observado in 
situ, para su posterior análisis.  
 
Para poner en práctica esta técnica, se realizaron diferentes visitas en el 
laboratorio de la empresa, durante el tiempo que se valoró necesario. 
 
Entrevista personal:  
Permitió comprender más a fondo las inquietudes o ideas acerca del 
proceso productivo, según la perspectiva del entrevistado. Se entrevisto a todo el 
personal, desde los operarios hasta Jefes superiores, cada uno con un aporte de 
información diferente y útil sobre el proceso, y la mejor forma de realización. 
 
Esta se llevo a cabo, cada vez que fuese necesario, y sin que interfiriese 
con las laborales del personal operativo. 
 
Consultas bibliográficas:  
Facilitaron la obtención de información concerniente al tema de estudio. Se 
consulto documentación referente a formatos de monografías, libros, manuales, 
revistas, folletos y/o documentación concerniente al estudio.  
 
Así mismo, se acudió a artículos de procedentes de Internet, cada vez que 
la investigación lo amerito. 
 
E.- PROCESAMIENTO DE DATOS 
 
Finalizada la recolección de información mediante las técnicas antes 
expuestas, se procedió al procesamiento de datos, en este caso, primeramente se 
ordeno la información en base a la importancia de la misma para el estudio 
monográfico, eliminándose así toda información innecesaria y redundante. 
 
Luego, se procedió a dividir la información según los datos obtenidos, ya 
sean de tipo numéricos y/o de tipo verbal (mediante palabras).  La importancia de 
esta división radica en el cumplimiento de los objetivos planteados y la posibilidad 
de cuantificar las variables.  
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Para la obtención de estos datos se utilizo la medición del trabajo 
empleando el registro de tiempos y ritmo de trabajo correspondiente a cada uno 
de los procedimientos presentes en la elaboración de lentes. Para ello, se hizo uso 
de instrumentos como el cronometro y la regla de medición.  
 
Los datos de tipo numérico fueron tabulados mediante programas como 
Microsoft Excel, SPSS (programa estadístico) y otros. Los resultados obtenidos 
fueron graficados y analizados. De forma que sea más sencillo deducir su 
significado.  
 
F.- CLASIFICACION Y OPERACIONALIZACION DE VARIABLES 
 
1.- Clasificación de las variables 
 
Para comprender mejor la operacionalización de las variables de 
estudio, es necesario explicar primeramente como se clasifican las 
variables.  
 
A continuación la clasificación de las mismas en: 
Variable independiente: 





2.- Operacionalización de las variables 
 
Tabla 1: Operacionalización de variables – Variables Independientes. 
VARIABLE INDEPENDIENTE 
Variables Sub-variables Definición Indicadores Valores 
 
Modificación en 
































un conjunto de 
actividades que 
deben seguirse 
en la realización 
de las funciones 
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Tabla 2: Operacionalización de variables – Variables dependientes. 
VARIABLES DEPENDIENTES 






















la cantidad de 
bienes y 
servicios 
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VI.- RESULTADOS 
 
A.- “Identificar el proceso de elaboración de lentes a través de 
observaciones en el laboratorio de la empresa, para que se determinen las 
acciones de trabajo empleadas en el proceso productivo.”  
 
1.- Identificación del producto  
 
“Münkel: Lentes de Nicaragua S.A.” es una empresa que se encarga 
del procesamiento y distribución de productos ópticos. En otras palabras, la 
empresa adquiere lentes con diferentes bases18 (según especificaciones), las 
cuales posteriormente pasan por un proceso en el cual obtienen la curvatura 
deseada, de acuerdo a las características de medida de cada persona, para 
su respectivo corte y montura en el marco seleccionado. 
 
“Münkel: Lentes de Nicaragua S.A.” es mejor conocida por las 
personas que laboran en la empresa como “Laboratorio”, nombre que se 
utilizará como referencia al mismo. 
 
Un dato importante a tener en consideración, es que cada vez que se 
emplee la palabra “lente”, se referirá exclusivamente al objeto transparente 
que debe pasar por un proceso productivo y no a los anteojos o gafas, por 
ello, cuando se emplean las palabras “anteojos y/o gafas” involucra al 
producto terminado y expuesto al público para su comercialización. 
 
Existen dos tipos de materiales para lentes: vidrio (en menor cantidad) 
y plástico (mayor demanda). Cada uno de ellos, con sus respectivas 
variedades para cada tipo de visión y gusto del cliente.   
 
A continuación, se muestra un resumen general de la clasificación de 
lentes: 
Tabla 3: Clasificación de Lentes. 
Tipo de material Tipo de medida Disponibilidad 








Progresivo Varilux Transition 
Monofocal Visión Sencilla 
Vidrio* 
Bifocal Flat-top Ejecutivo 
* Se trabaja solamente con 2 medidas para los lentes de vidrio, 
esto, porque el material es muy pesado y frágil. 
                                                 
18 Consultar concepto en Glosario. 
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2.- Materia Prima   
 
Actualmente el Laboratorio trabaja con 2 tipos de materia prima: lentes 
semiterminados (lentes en bruto) y lentes terminados. Estas materias primas 
pueden ser de plástico o vidrio y provienen de diferentes proveedores, entre 
los cuales se destacan Easy visión, Varilux, Transitions, entre otros. 
 
Cabe destacar, que el sujeto de estudio, son tanto los lentes de vidrio 
como los lentes de plástico, siempre y cuando pasen por  la elaboración para 
lentes semiterminados y terminados. 
 
Es por ello que en dependencia del tipo de lente, estos son asignados 
a un área específica para su respectivo procesamiento. A continuación se 
explica en que consiste cada uno de ellos:  
 
Lente semiterminado: 
Es el lente que se encuentra en estado bruto y necesita pasar por un 
proceso para obtener la medida deseada. Este tipo de lente pasa por todo el 
proceso de producción, ya sea en el área de Superficie o en al área de 
Automatizado (lentes de mayor adquisición económica).  
 
En general pasan por las siguientes áreas que incluyen Marcado, 
Tapeado, Bloqueado, Generado, Cilindrado (afinado y pulido), Verificación, , 
Bloqueado de vidrio, Corte y montaje hasta Control de Calidad. 
 
Lente terminado: 
Es el lente que ha sido procesado, trae el grosor y la medida indicada. 
Este tipo de lente, pasa directamente a Verificación para confirmar si la 
medida es correcta, luego a Corte y Montaje hasta Control de Calidad. 
 
3.- Recurso Humano 
 
“Münkel: Lentes de Nicaragua S.A.”, cuenta con un total de 40 
trabajadores, de los cuales, 4 corresponden al área administrativa, 27 
personas laboran en el área de producción (incluyendo 3 mensajeros), 3 
personas trabajan en mantenimiento y 3 en bodega y distribución, el resto 
pertenece a caja, seguridad y un mensajero administrativo. 
 
Cabe aclarar que los departamentos de Recurso Humano, Mercadeo, 
Contabilidad de ópticas, Sistemas, Supervisión, Ventas Institucionales y 
demás departamentos se encuentran bajo la administración del Grupo 
Münkel.  
 
El horario laboral se encuentra establecido de Lunes a Sábado, de 
8:00 a.m. a 5: 30 p.m., excepto los sábados que solo se trabaja medio día. Si 
el plan de producción o una demanda inesperada lo requieren, se 
complementa con turnos extras para terminar con la producción deseada.  
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Actualmente, el personal de producción se encuentra dividido por área, 
y sus funciones dependen de la actividad que realicen dentro de ésta; en 
general se ha asignado una persona para cada proceso, excepto aquellas en 
que se requiere mayor personal como son corte y montaje. Cada área posee 
un responsable, y a su vez existe un Supervisor de Calidad para todo el 
laboratorio.  Cabe destacar, que se realizan rotaciones de personal  cada vez 
que se estima conveniente.  
 
A continuación, una muestra de las funciones por área: 
 
Tabla 4: Funciones por área. 
Materia Prima Área Funciones* 
Marcado 
Tapeado y Bloqueado 
Generado 
Cilindrado (afinado y 
pulido) 
Superficie 















Corte y Montaje 
Montaje 
Producto final Control de Calidad Final Inspección final 
* Procedimiento general sujeto a variaciones según las especificaciones del 
producto 
 
Entre las protecciones de seguridad existentes se encuentra la 
utilización de gabachas, y según el proceso ejecutado se utilizan mascarillas 
faciales para evitar absorber el polvillo procedente de éste. 
 
4.- Proceso Productivo de la empresa19  
 
 El proceso de elaboración de lentes abarca desde la recepción de 
trabajos en la óptica escogida por el cliente hasta su posterior entrega.  
 
A continuación una explicación general del proceso productivo.  
 
4.1.- Atención de trabajos 
 
El proceso comienza cuando el cliente ingresa a la Óptica y es 
atendido por el personal. Realiza un examen visual y selecciona el 
marco. A partir de este momento el agente de venta emite una Orden 
                                                 
19 Elaboración propia del “Proceso Productivo en la empresa Lentes de Nicaragua S.A.”, Managua, Marzo del 2007.  
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de Laboratorio que contiene los datos del cliente, a esta Orden se le 
anexa la factura y el examen médico.  
 
La Óptica envía los trabajos al Laboratorio por medio de 
mensajeros, Correos de Nicaragua S.A. y/o vía fax.  
 
4.2.- Laboratorio 
   
Se divide en siete áreas: Recepción, Bodega, Área de 
Superficie, Área Automatizada, Área de Corte y Montaje, Control de 
Calidad y Despacho.  
 
a.- Recepción 
Determina el tipo de trabajo a realizarse y los insumos necesarios que 
habrían de emplearse para lograrlo.  
 
b.-  Bodega  
Provee los insumos (lentes der. y/o izq.) según lo indique la Orden de 
Laboratorio. También surte todos los materiales necesarios para el 
proceso de producción.  
 
c.- Área de Superficie 
Se sub-divide en ocho procesos: Marcado, Tapeado, Bloqueado, 
Generado, Cilindrado (Afinado y Pulido), Verificación y Bloqueado de 
vidrio. 
 
Estos se explican con mayor detalle en el “Manual especifico de 
Normas y Procedimientos para el Área de Superficie”. 
 
d.- Área Automatizada 
Utiliza maquinaría computarizada y se sub-divide en siete procesos: 
Digitación de nuevo trabajo al sistema, Bloqueado, Generado, 
Cilindrado (Afinado y Pulido), DesBloqueado y Capa antirrayas. 
 
Digitación de nuevo trabajo al sistema. 
Digitaliza los valores de visión del cliente y del marco al sistema.  
 
Bloqueado 




Desbasta el lente y reduce su diámetro según la curvatura deseada.  
 
Afinado 
Asigna varios ciclos de tiempo de afinado al lente, con lo cual se 
ratifica la curvatura. Para ello, se colocan diferentes paños en el 
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molde, con el fin de disminuir las rayas dejadas en el lente después del 
generado en la superficie del mismo.  
 
Pulido     
Asigna varios ciclos de tiempo de pulido al lente para eliminar la 
brillantez del lente e imperfecciones. 
 
DesBloqueado 
Desbloquea y lava el lente. Además almacena el molde hasta su 
posterior utilización. Reutiliza la resina sobrante. 
 
Antirrayas (policarbonato) 
Coloca película antirrayas al lente. 
 
f.- Área de Corte y Montaje 
 
Corte de lentes 
Asigna un tamaño determinado al lente según el tipo de aro (ranurado, 
cerrado o perforado) y requerimientos del cliente.  
 
Montaje de lentes 
Según el tipo de marco: ranurado (mitad del aro es de cuerda de 
nylon), cerrado (marco completamente cerrado de pasta o metal) o 
perforado (marco abierto sujeto por medio de grapas o tornillos al 
lente), el proceso de montaje será diferente. De manera general el 
montaje consiste en la unión del marco con el lente. Si el cliente lo 
desea se aplica color al lente que puede ser total o desvanecido.  
 
e.- Control de calidad 
Limpia anteojos con alcohol y acetona o zener. Inspecciona la fijación 
del lente y realiza un ajuste estándar. Además se verifica la altura,  
distancia pupilar del lente y medidas con el lensómetro. Cuando se ha 
comprobado que el lente cumple con todas las medidas de calidad se 




Área encargada de dar de baja en el sistema al trabajo terminado. 
Clasifica los trabajos según lugar de origen (óptica) y los entrega a los 
mensajeros, quienes los trasladan a la óptica que realizó el pedido.   
 
A continuación, se muestra un diagrama general del proceso 
productivo: 
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4.3.- Entrega de trabajos 
 
La óptica verifica que el producto terminado concuerde con la 
Orden de Laboratorio: tipo de material (plástico o vidrio), estado del 
marco enviado, medida del lente, entre otros.  
 
El cliente regresa a la Óptica y se le entrega su pedido. Este 
los revisa, se los prueba  y si se encuentra satisfecho procede a 
cancelar el monto de la factura, de no ser así se envía a reclamo.  
 
 
                 María Cristina Nicaragua Polanco                      33 
Manual Especifico de Normas y Procedimientos en el Área de Superficie 
B.-“Establecer fórmulas específicas operativas aplicadas en la sumatoria de 
las medidas visuales durante el proceso de Marcado como complemento al 
manual de Normas y Procedimientos.” 
 
Las fórmulas descritas a continuación, han sido creadas para una tarea 
específica, debido a la complejidad de la misma y a la inexistencia de formularios 
estructurados. Ver Manual de Normas y Procedimientos, Proceso de Marcado, 
Actividad Nº 2, tarea 3. 
 
Cabe aclarar que estas fórmulas solo son aplicables a lentes 
semiterminados, porque su función es determinar la curvatura correcta del lente. 
 
Los valores de esfera, cilindro, eje y adición (add) aparecen en la Orden de 
Laboratorio, en la parte superior, sección: Salud Visual.  
 
Antes de explicar cada fórmula, se debe tener en consideración que los 
signos positivos o negativos de cada valor influyen en el resultado final de la 
sumatoria, por lo cual se debe respetar la ley de los signos.   
 
Se debe destacar que solo se explicara una pequeña parte de los muchos 
detalles que se toman en cuenta para poder realizar la sumatoria de curvatura de 
un lente. En el proceso de marcado se encuentran varias tablas con valores de 
bases específicos para cada medida. Muchos de estos valores solo son para un 
marca especifica, estas tablas se encuentran pegadas en la pared junto con 
pestañas de cada empaque que sirven como referencia cuando se tiene duda 
acerca del valor adecuado para una base en particular.  
 




Un lente es transpuesto cuando el  valor del cilindro es positivo, 
en este caso, se realiza la siguiente conversión (transposición) antes de 
efectuar cualquier operación: 
  
Explicación:  
Se suma el valor de la esfera más el valor del cilindro, este resultado 
pasa a ser el nuevo valor de la esfera, el valor original del cilindro pasa a 
ser negativo, si el eje es mayor que 90º, se le restan 90º, en cambio si el 
valor del eje es menor de 90º se le suman 90º al valor original del eje. No se 
toma en cuenta la adición.  
 
Fórmula: 
  esfera2    =  esfera1 + cilindro1 
  cilindro2   =  (-) cilindro1 
  eje2  = eje1 > 90  = eje1 – 90     
                 María Cristina Nicaragua Polanco                      34 
Manual Especifico de Normas y Procedimientos en el Área de Superficie 
  eje2  = eje1 < 90  = eje1 + 90  




 Esfera Cilindro Eje Add. 
O.D. 
(ojo der.) 
+1.00 +1.25 80º +3.00 
Resultado 
final +2.25 -1.25 
(80º + 90º) 
= 170º  
 
Los resultados obtenidos para esfera, cilindro y eje, serán los 
nuevos valores utilizados si se desea obtener la sumatoria de las 
curvaturas. 
 
2.- Tipo de visión 
 
En algunas ocasiones el cliente desea un tipo de visión en especial, 
para ello existen operaciones específicas. A continuación se detalla cada 
alternativa para obtener un nuevo valor de esfera, en base al tipo de visión 
escogida: 
 
Visión de cerca 
Explicación:  
Se suma el valor de la esfera más el valor de la adición, el valor del 
cilindro y del eje permanecen iguales. 
 




 Esfera Cilindro Eje Add. 
O.D. +1.00 -1.25 80º +3.00 
Resultado 
final +4.00 -1.25 80º  
 
Visión de lejos 
Explicación:  
En este caso, solamente se elimina la adición,  y el valor de la esfera, 




 Esfera Cilindro Eje Add. 
O.D. +1.00 -1.25 80º +3.00
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Visión Intermedia 
Explicación:  
Se suma el valor medio de la adición más el valor de la esfera. 







1add  + esfera2
Ejemplo:  
 Salud Visual 
 Esfera Cilindro Eje Add. 
O.D. +1.00 -1.25 80º +3.00 
Resultado 
final 
= (3.00 / 2) +1.00 
= +2.50 -1.25 170º  
 
3.- Variación de base 
 
Un obstáculo para explicar la variación de base, es la marca del 
empaque, por lo general el nombre de la marca de los productos son 
idénticas o similares, por lo cual, a simple vista solo se diferencia por el 
color del empaque. Forma que utilizaremos para explicar la diferencia. 
Cuando la base que trae el empaque del lente coincide con la base real del 
lente se dice que es una base tallada, es decir, concuerda perfectamente. 
 
A continuación, algunos ejemplos de la variación del cambio de base 
según la medida del lente: 
 
Vidrio 
El valor del cilindro (negativo) no cambia. Se explicaran solamente 
las bases más comunes, que son Base 4 y Base 6. 
 
Tabla 5: Variación de Base-vidrio (BASE 4). 
Marca/Empaque del 
material Uso Base del empaque Base Real 
Empaque color blanco 
Marca: ---- Vidrio Blanco 4 4 (base tallada) 
Empaque color rojo 
quemado y amarillo 
Marca: Visión-Ease Lens Inc. 
BMC Industries Inc. 
Semi-Finished Lens 
Vidrio trifocal,  
flat-top 4 4.25 
 
Tabla 6: Variación de Base -vidrio(BASE 6).  
Marca/Empaque del 
material Uso Base del empaque Base Real 
Empaque color blanco 
Marca: ---- Vidrio Blanco 6 6 (base tallada) 
Empaque color rojo quemado 
y amarillo 
Marca: Visión-Ease Lens Inc. 
BMC Industries Inc. 
Semi-Finished Lens 
Vidrio trifocal,  
flat-top 




Se redondea hasta 
6.25 
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Lentes Vidrio Bifocal Ejecutivo: 
 
El lente bifocal Ejecutivo en bruto, tiene 2 curvaturas, en la parte 
superior se encuentra la curvatura del lente, y en la parte inferior se 
encuentra la curvatura del bifocal. Cuando el empaque de un lente ejecutivo 
no trae escrito el valor de la base, para obtener este valor se realiza el 
siguiente procedimiento: 
 
1. Se resta la base de la adición (obtenida por medio de láminas) con el 
valor de la  adición que aparece en la Orden de Laboratorio, el 
resultado es el valor de la base del lente. 
 
Base de la adición 7.00
Adición  -  2.75
Base del lente 4.25
 
2. Una vez obtenida la base, la sumatoria se obtiene de la forma 
general: se suma (esfera negativa) o se resta (esfera positiva) el 
valor de la esfera con la base. 
 
1er curvatura 
(esfera) 4.25 – 1.25 = 3.00 
Valor de esfera positivo (+) se 
toma como negativo (-). 
 
3. Dependiendo del valor de la medida de la esfera se aumenta o 
disminuye el valor de la base obtenida, es decir, si la medida es alta 
(positiva) se sube el valor de la base en 0.25 para disminuir la curva, 
o viceversa.  
3.00 + 0.25 = 3.25 
 
Plástico  
Si el valor del cilindro (negativo) que aparece en la Orden de 
Laboratorio es igual o mayor a -2.00, se le agrega 0.25. 
 
Se explicaran solamente las bases más comunes, que son Base 2, 4, 
6 y  8. 
Tabla 7: Variación de Base-plástico (BASE 2). 
Marca/Empaque del material Base del empaque Base Real Medida de la esfera 
2.25 2.25 Pl (0,0) a 4.50 Empaque color verde olivo Marca: VISION EASE LENS 
WORLD WIDE NSRC. 
Made in China 2.25 2.50 5.00 en adelante. 
 
Tabla 8: Variación de Base-plástico (BASE 4). 
Marca/Empaque del material Base del empaque Base Real Medida de la esfera 
4.25 3.75 Plástico (monofocal) Empaque color verde olivo Marca: VISION EASE LENS 
WORLD WIDE NSRC. 
Made in China 4.25 4 Plástico con adición (bifocal) 
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Empaque color blanco 
Marca: VISION-EASE  
Made in Indonesia * 
4.25 4.12 Plástico 
*En este tipo de marca, existen 3 opciones para conocer el valor real de la base. 
 
1. La 1er opción, y por lo general la más utilizada, es consultar en las 
tablas de conversión que se encuentran colocadas en la pared del 
área de marcado. En la pestaña del empaque de esta marca aparece 
el valor de la sagita, representado de la siguiente manera: SAG: 
2.440 (en este caso para base 4.25), una vez que se conoce este 
valor se procede a buscarlo en las tablas de conversión, al lado del 
valor de la sagita se encuentra el valor de la base, en este caso: 
2.440 = 4.12. 
 
2. La 2da opción es consultar en una tabla para VISION-EASE B-45, 
que también se encuentra colocada en la pared. Esta hoja tiene dos 
columnas una para lentes esféricos y otra para lentes cilíndricos. 
Dependiendo del lente (esférico o cilíndrico), se busca en la 
columna, una vez localizado el valor de la esfera o cilindro (lado 
izquierdo) se encuentra al lado el valor de la base (lado derecho). 
Esta tabla es solo para medidas negativas.  
 
3. La 3ra opción es medir la superficie del lente en bruto con una 
sagita, que es un medidor de base, este dará automáticamente el 
valor real de la base. Este método es bueno, sin embargo, algunas 
veces el valor de la sagita varía con el valor que se le debe asignar a 
la base. 
 
Además para esta Marca (VISION-EASE/ empaque color blanco), si 
en la Orden de Laboratorio aparece la medida del cilindro, a este se le 
agregan 0.25, sea cual fuese la medida. A diferencia de otras marcas en 




 Esfera Cilindro Eje Add. 
O.D. Pl -1.50 80º +3.00 
 
Base 4.25 (plástico)    
1er curvatura 
(esfera) 4.12 + 00 = 4.12 
Valor de esfera positivo (+) se 
toma como negativo (-). 
2da curvatura 
(cilindro) 
4.12 + (1.50 + 0.25) = 
4.12 + 1.75 = 5.87 
Valor de cilindro negativo (-) se 
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Tabla 9: Variación de Base-plástico (BASE 6). 





Real Lentes esféricos Lentes esférico-cilíndricos 






















4.- Tipo de lente 
 
A continuación se presenta el procedimiento general a seguir: 
 
Lente esferico / lente esferico con adicion 
Explicación:  
Requiere solamente de una curvatura, para ello, se suma el valor de 
base20 del lente más el valor de la esfera. Si el valor de la esfera es de 
signo positivo, este se resta, en cambio, si el valor de la esfera es de signo 
negativo, se toma como positivo y se suma con el valor de la base. De tener 
adición esta no se toma en cuenta, estos tipos de lente no necesitan de eje. 
 
Fórmula: 
Si:   + esfera2  =  - esfera2 
 
Entonces:  esfera3 = base - esfera2   
 
Ejemplo:  
 Base: 2.25 
Salud Visual 
 Esfera Cilindro Eje Add. 
O.D. +1.00 -1.25 - +3.00
Resultado 
final 
= 2.25 - 1.00 
= 1.25 -1.25   
                                                 
20 Ver concepto en Glosario. El valor de la base aparece señalado en la parte superior del lente en bruto y/o en la pestaña 
de la caja de fábrica o empaque. 
→ 1.75 a 5.25 ó 
→ Monofocal, 
Visión cerca 







Made in China 6.25 6.12 Pl (0,0) a 1.50 Pl (0,0) a 1.75 
Marca/Empaque del material Base del empaque Base Real 
Medida de la 
esfera 
Empaque color verde olivo 
Marca: VISION EASE LENS 
WORLD WIDE NSRC. 
Made in China 
8.25 8 En todo tipo de medida 
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Lente cilíndrico-esférico / lente cilíndrico-esférico con adición 
 
Explicación:  
Requiere de 2 curvaturas: la primera es obtenida igual que el lente 
esférico, no obstante la segunda curvatura se obtiene de la suma de la 
primera curvatura más el valor del cilindro (en este caso el signo del cilindro 
es negativo, por tanto, se cambia el signo a positivo y se suma.).  
 
Si el lente es de plástico, y el cilindro tiene un valor igual o mayor a -
2.00 se le agregan 0.25, no obstante si el lente es de vidrio el valor del 




Si:    + esfera2  =  - esfera2 
- cilindro1 =   + cilindro1 
Plástico:  cilindro1 => -2.00  = cilindro1 + 0.25 




1er curvatura:  esfera3 = base - esfera2  
2da curvatura:  esfera4 = esfera3 + cilindro1
 
Ejemplo:  
 Salud Visual 
 Esfera Cilindro Eje Add. 
O.D. +1.00 -2.00 80º +3.00 
 
Base 4.25 (plástico)    
1er curvatura 
(esfera) 4.00 – 1.00 = 3.00 
Valor de esfera positivo (+) se 
toma como negativo (-). 
2da curvatura 
(cilindro) 
3.00 + (2.00 + 0.25) =  
3.00 + 2.25 = 5.25 
Valor de cilindro negativo (-) se 
toma como positivo (+). 
 
Base 4 (vidrio)    
1er curvatura 
(esfera) 4.00 – 1.00 = 3.00 
Valor de esfera positivo (+) se 
toma como negativo (-). 
2da curvatura 
(cilindro) 3.00 + 2.00 =  5.00 
Valor de cilindro negativo (-) se 
toma como positivo (+). 
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C.- “Determinar los tiempos de ejecución de cada operación de forma tal que 
permitan la estandarización del diseño de normas y procedimientos a 
emplearse en las operaciones propias en la elaboración de lentes.” 
 
1.-Explicación de la realización del estudio de toma de tiempos 
 
El estudio de toma de tiempos se llevó a cabo durante el año 2007; 
tiempo en el cual se realizaron diversas pruebas para determinar la forma 
correcta de definir cada operación, en base al tiempo empleado por cada 
operario.  
 
Es por ello, que pese a que en los flujogramas, se encuentran 
especificados los pasos a seguir, se decidió fusionar algunas tareas debido 
al escaso tiempo de duración, es decir, milésimas de segundo. 
 
Para la realización del estudio, se tomó en cuenta tanto el tiempo de 
la realización de la operación como el tiempo del operario. Cabe destacar, 
que se dio prioridad al tiempo que tarda la realización de la operación en sí, 
y no al tiempo del operario.  
 
Se decidió dar  prioridad a la operación en sí, porque en meses como 
Enero la demanda de Anteojos es menor que en otros meses, debido a su 
cercanía con Diciembre, época navideña en la cual se incurre en grandes 
gastos económicos, por tanto, la cantidad de trabajo es menor a la normal, 
teniendo mayor tiempo libre. 
 
Para definir la cantidad de ciclos de muestra se tomaron en 
consideración muchos factores, entre ellos, la cantidad diaria de lentes 
producidos. 
 
En general para operaciones que requiriesen de mas de 1 minuto, se 
tomaron 20 muestras, no obstante, durante la realización del estudio se 
concluyó que en operaciones que dilatasen segundos, se deberían realizar 
40 muestras. 
 
Debido a que la mayoría de las operaciones tardan segundos, se 
decidió, para la aplicación de fórmulas, realizar conversiones de forma tal 
que los tiempos cronometrados aparezcan sólo en segundos. Sin embargo, 
por efectos de lectura, se aclara el tiempo total de cada operación, si tienen 
esta duración, en horas, minutos y segundos. 
 
La medición de tiempo se llevó a cabo por medio de la utilización de 
cronómetros. Para tener un mejor control de la actividad realizada, la toma 
de tiempo se realizó cerca del proceso a estudiar, unos pasos detrás del 
operario, de forma tal que no se interfiriera con la labor desempeñada.  
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La mayoría del tiempo se informó al operario de la labor realizada, 
excepto cuando se consideró que afectaría el desempeño normal de éste. 
En estos casos, la toma de tiempo se realizó en un punto visible del área de 
trabajo pero de manera encubierta.  
 
En todo momento se permitió ver los avances a los trabajadores, de 
forma tal, que se sintieran parte del estudio realizado, y corroborasen la 
veracidad de los mismos. 
 
Para este tipo de estudio se utilizaron 2 clases de técnicas: regreso 
a cero, en el cual el cronómetro se lee a la terminación de cada elemento y 
luego regresa a cero; y el método continuo, en el cual se deja correr el 
cronometro mientras se realice el estudio.  
 
Se decidió combinar ambas técnicas por el tipo de operación 
realizada, en casos donde predominan actividades de larga duración, se 
utilizó el método de regresos a cero, ejemplo de ello, es el proceso de 
Generado. En cambio, en estudios de ciclos cortos se utilizó el método de 
lectura continua, ejemplo de ello, es el proceso de Marcado. 
 
La asignación de algunas operaciones a un proceso determinado fue 
escogida en base a la labor desempeñada por cada operario, por ejemplo, 
existen procesos como tapeado que no transportan cajas, y otros como 
marcado que se encargan de trasladar las cajas de bodega hasta su puesto 
en marcado, así como a verificación y área de automatizado. Así mismo, se 
hizo uso del programa SPSS y Excel para ubicar los datos obtenidos. 
 
2.-Toma de tiempo de cada proceso 
 
Debido a la magnitud de los datos obtenidos, se prefirió colocar las 
tablas detalladas de toma de tiempo en Anexos, en la sección C.- Toma de 
tiempos.  
 
Para determinar el tiempo promedio estándar de cada proceso, 
inicialmente se restaron todos los tiempos adicionales en cada lectura. 
Después, se realizó una sumatoria de los tiempos de lectura de cada 
operación y después se dividió entre el total de números de lectura, 
obteniéndose así el promedio por operación. En consecuencia, la sumatoria 




T. Real de Lectura 
( )AdicAdicAdicadicionaltiempodeTotalTotalTiempo ++−= ..  
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....321 +++=  
 
Tiempo promedio por proceso = (Op. Nº 1 + Op. Nº 2 + Op. Nº 3 + …) 
 
Así mismo, debido a que algunas actividades contienen varias 
tareas, se decidió agrupar las tareas en operaciones, esto, como se 
menciono anteriormente debido al escaso tiempo de duración de cada una 
de ellas.  
 
2.1.- Marcado 
Primero, se debe recalcar que en las operaciones 1- 6, se 
cronometró el tiempo en base al proceso de marcado de una caja, 
incluye ambos lentes (derecho e izquierdo), esto debido a la rapidez 
de la operación.  
 
Se decidió agrupar las tareas en 6 operaciones. A 
continuación se detallan las operaciones:  
 
 Nº 1.- Transporte de Bodega a Marcado 
Incluye el traslado desde Bodega hasta el área de marcado. 
Ida y vuelta del operario. 
 
 Nº 2.- Clasificar cajas  
 Incluye clasificar las cajas según sea Plástico o Vidrio, según 
prioridad por color y fecha, y por tipo de material. 
 
 Nº 3.-Transporte de Marcado a Automatizado  
Incluye el traslado desde el área de marcado hasta el Lab. 
Automatizado. Ida y vuelta del operario. 
 
 Nº 4.-Transporte de Marcado a Verificación  
Incluye el traslado desde el área de marcado hasta el área de 
Verificación. Ida y vuelta del operario. 
 
 Nº 5.- Realizar sumatoria y marcar lado del lente  
Incluye inspeccionar Orden de Lab. Realizar sumatoria para 
encontrar la curvatura del lente, sacar lentes del empaque, quitar 
pestaña y colocarla en la caja asignada, marcar lente según sea 
derecho (R) o izquierdo (I) y colocar en la caja. 
 
 Nº 6.- Marcar eje  
Incluye sacar lentes de caja, colocar en esferómetro, marcar 
según eje, descentrar (si es necesario) y colocar en caja. Cabe 
destacar que el eje solo se marca para lentes cilíndricos-esféricos, 
los lentes esféricos solo realizan la operación Nº 5 y después son 
trasladados a Tapeado.        
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N Validos 20 20 20 20 40 40 160 
 Perdidos 0 0 0 0 0 0 0 
Media  0.12 min. 0.03 min. 0.39 min. 0.29 min. 0.85 min. 0.82 min. 2.50 min.
Error 
Estándar   0.01 min. 0.00 min. 0.01 min. 0.01 min. 0.04 min. 0.05 min. 0.11 min. 
Mediana  0.13 min. 0.03 min. 0.39 min. 0.27 min. 0.83 min. 0.74 min. 2.40 min. 
Moda  0.06 min. 0.02 min. 0.33 min. 0.26 min. 0.53 min. 0.44 min. 1.64 min. 
Desviación 
Estándar  0.04 min. 0.01 min. 0.04 min. 0.04 min. 0.23 min. 0.31 min. 0.66 min. 
Varianza  0.08 min. 0.01 min. 0.10 min. 0.07 min. 3.22 min. 5.77 min. 9.25 min. 
Rango  0.12 min. 0.04 min. 0.13 min. 0.12 min. 1.29 min. 1.40 min. 3.10 min. 
Mínimo  0.06 min. 0.02 min. 0.33 min. 0.24 min. 0.53 min. 0.44 min. 1.62 min. 
Máxima  0.18 min. 0.06 min. 0.46 min. 0.36 min. 1.83 min. 1.84 min. 4.72 min. 
Suma  2.39 min. 0.60 min. 7.87 min. 5.72 min. 34.08 min. 32.69 min. 83.36 min.
 
2.2.- Tapeado 
Se cronometró el tiempo en base al proceso de Tapeado de 
un lente, esto porque pese a que por lo general, la Orden de 
Laboratorio, requiere de 2 lentes, estos son tapeados uno por uno. 
 
En este caso, la toma de tiempo se dividió en dos partes: 
tapeado plástico y tapeado vidrio, esto por que, existe un 
procedimiento para cada tipo de lente. A continuación, se detalla 
cada uno de ellos: 
 
Tapeado plástico. 
Cada operación incluye una serie de pasos a llevar a cabo.  
 
 Nº 1.- Tapear lente  
Incluye sacar lente, inspeccionar orden de laboratorio, colocar 
lente en máquina tapeadora y tapear. 
 
 Nº 2.- Colocar pegamento en el lente  
Incluye poner pega en el lente y ponerlo en la caja.  
 
Tabla 12: Resumen de Toma de Tiempo en Tapeado plástico. 
Estadística  






N Valido 40 40 80 
  Perdidos 0 0 0 
Media   0.18 min. 0.05 min. 0.23 min. 
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Error Estándar de la 
media   0.01 min. 0.00 min. 0.01 min. 
Mediana   0.16 min. 0.04 min. 0.20 min. 
Moda   0.14 min. 0.03 min. 0.17 min. 
Desviación Estándar   0.05 min. 0.03 min. 0.08 min. 
Varianza   0.13 min. 0.06 min. 0.19 min. 
Rango   0.18 min. 0.13 min. 0.31 min. 
Mínimo   0.12 min. 0.02 min. 0.14 min. 
Máximo   0.30 min. 0.15 min. 0.45 min. 
Suma   7.18 min. 2.06 min. 9.24 min. 
 
Tapeado vidrio. 
Debido a que este proceso incluye mayores pasos que 
tapeado de plástico, se agregaron 2 operaciones, las cuales, se 
explican a continuación. 
 
 Nº 1.- Colocar pegamento en el lente.  
Incluye sacar lente, inspeccionar orden de laboratorio y 
colocar pegamento sobre el lente 
 
 Nº 2.- Tapeado de lente.  
Incluye tomar el lente con pega y colocar el trozo de tape azul.  
 
 Nº 3.- Colocar pegamento sobre el tape.  
Incluye colocar pegamento sobre el tape incluye tomar un 
poco de pega y untarlo sobre el tape del lente. 
 
 Nº 4.- Cortar pedazos de tape. 
Incluye tomar el tape, cortarlo con tijera y ubicarlo paga 
utilizarlo. 
 
Tabla 13: Resumen de Toma de Tiempo en Tapeado vidrio. 
Estadística  













N Valido 40 40 40 40 160 
 Perdidos 0 0 0 0 0 
Media   0.06 min. 0.13 min. 0.06 min. 0.13 min. 0.38 min. 
Error Estándar de la 
media   0.00 min. 0.01 min. 0.00 min. 0.01 min. 0.02 min. 
Mediana   0.06 min. 0.12 min. 0.05 min. 0.14 min. 0.36 min. 
Moda   0.03 min. 0.10 min. 0.05 min. 0.18 min. 0.36 min. 
Desviación Estándar   0.02 min. 0.03 min. 0.02 min. 0.05 min. 0.12 min. 
Varianza   0.02 min. 0.07 min. 0.02 min. 0.13 min. 0.24 min. 
Rango   0.08 min. 0.13 min. 0.08 min. 0.23 min. 0.52 min. 
Mínimo   0.03 min. 0.08 min. 0.03 min. 0.02 min. 0.16 min. 
Máximo   0.10 min. 0.21 min. 0.12 min. 0.25 min. 0.68 min. 
Suma   2.35 min. 5.08 min. 2.34 min. 5.35 min. 15.12 min.
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2.3.- Bloqueado 
Se cronometró el tiempo en base al proceso de bloqueado de 
un lente, esto porque pese a que por lo general la Orden de Lab. 
requiere de 2 lentes, estos son bloqueados uno por uno. 
 
En este caso las operaciones se han dividido en: 
 
 Nº 1.- Bloquear lente  
Incluye recepción de caja, inspección de orden de laboratorio, 
buscar molde, sacar lente, alinear molde con el eje del lente y 
bloquear con la máquina introduciendo aloy. 
 
 Nº 2.- Transporte a Generación  
El tiempo cronometrado fue ida y vuelta, solo se tomaron 20 
muestras porque en cada recorrido se trasladaban aproximadamente 
4 cajas, cada una con 2 lentes, es decir, se trasladaban 8 lentes 
bloqueados. 
 







N Validos 40 20 60 
 Perdidos 0 0 0 
Media  0.31 min. 0.21 min 0.51 min 
Error Estándar de la 
media  0.01 min 0.00 min 0.02 min 
Mediana  0.29 min 0.21 min 0.50 min 
Moda  0.18 min 0.16 min 0.35 min 
Desviación Estándar  0.08 min 0.02 min 0.10 min 
Varianza  0.37 min 0.02 min 0.39 min 
Rango  0.31 min 0.09 min 0.40 min 
Mínimo  0.18 min 0.16 min 0.35 min 
Máximo  0.49 min 0.25 min 0.75 min 
Suma  12.20 min 4.12 min 16.33 min
 
2.4.- Generado 
El tiempo cronometrado equivale al proceso de generación de 
un lente, esto porque son generados uno por uno. 
 
Es importante resaltar que en este caso, pese a que se realiza 
prácticamente el mismo procedimiento y se utilizan maquinas 
parecidas,  el tiempo de duración para lentes plástico no es el mismo 
que para lentes de vidrio, por lo cual, se prefirió ejecutar tomas de 
tiempo individuales.  
 
A continuación, se detalla cada una de las operaciones: 
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 Nº 1.- Generar lente  
Incluye calibrar la máquina, colocar la arandela al lente y 
colocar el lente con arandela en la máquina, generar, retirar la 
arandela, limpiar el lente con un trapo, verificar grosor con calibrador 
y colocar en caja. 
 
 Nº 2.- Transporte a Cilindrado  
El tiempo cronometrado fue ida y vuelta, solo se tomaron 20 
muestras porque en cada recorrido se trasladaban aproximadamente 
4 cajas, cada una con 2 lentes, es decir, se trasladaban 8 lentes 
generados. 
 
Tabla 15: Resumen de Toma de Tiempo en Generado plástico. 
Estadística  







N Valido 40 20 60 
 Perdidos 0 0 0 
Media   1.31 min. 0.07 min. 1.38 min. 
Error Estándar de la 
media   0.05 min. 0.00 min. 0.05 min. 
Mediana   1.29 min. 0.07 min. 1.36 min. 
Moda   0.80 min. 0.06 min. 0.85 min. 
Desviación Estándar   0.33 min. 0.01 min. 0.34 min. 
Varianza   6.38 min. 0.01 min. 6.39 min. 
Rango   1.24 min. 0.04 min. 1.28 min. 
Mínimo   0.80 min. 0.06 min. 0.85 min. 
Máximo   2.03 min. 0.10 min. 2.13 min. 
Suma   52.29 min. 1.37 min. 53.67 min. 
 
Tabla 16: Resumen de Toma de Tiempo en Generado vidrio. 
 Estadística  







N Valido 40 20 60 
 Perdido 0 0 0 
Media   1.77 min. 0.20 min. 1.97 min.
Error Estándar de la media   0.08 min. 0.01 min. 0.09 min. 
Mediana   1.78 min. 0.17 min. 1.95 min. 
Moda   0.89 min. 0.14 min. 1.04 min. 
Desviación Estándar   0.48 min. 0.07 min. 0.54 min. 
Varianza   13.62 min. 0.27 min. 13.89 min.
Rango   2.08 min. 0.25 min. 2.33 min. 
Mínimo   0.89 min. 0.12 min. 1.02 min. 
Máximo   2.98 min. 0.37 min. 3.35 min. 
Suma   70.75 min. 4.02 min. 74.77 min.
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2.5.- Afinado 
Se cronometró el tiempo en base al proceso de afinado de un 
lente, esto porque pese a que por lo general la Orden de Lab. 
requiere de 2 lentes, estos son afinados uno por uno. 
 
La toma de tiempo se dividió en dos partes: afinado plástico y 
afinado vidrio, esto por que, existe un procedimiento para cada tipo 
de lente. A continuación, se detalla cada uno de ellos: 
 
Afinado  plástico. 
Cada operación incluye una serie de pasos a llevar a cabo. En 
el caso de: 
 
 Nº 1.- Preparar molde 
 Incluye recepción de cajas, inspección de orden de lab., 
búsqueda del molde, quitar paños anteriores, colocar nuevos paños 
y transporte a máquina afinadora. 
 
 Nº 2.- Proceso de afinado (primero) 
Incluye sacar molde de la caja y colocarlo en la máquina, 
sacar lente de la caja y ponerlo en la máquina, programar tiempo y 
afinar lente. 
 
 Nº 3.- Colocar paño lila  
Incluye sacar lente de máquina e inspeccionarlo, colocar paño 
lila en el lente, colocar lente en máquina y programar tiempo. 
 
 Nº 4 -Proceso de afinado (segundo)  
Incluye proceso de afinado con paño lila, inspección final y 
colocar lente y molde en caja. 
 
 Nº 5 - Transporte a pulido 
Incluye el transporte desde la máquina afinadora al proceso 
de pulido. 
 
Tabla 17: Resumen de Toma de Tiempo en Afinado plástico. 
Estadística  















a pulido TOTAL 
N Validos 40 40 40 40 20 180 
 Perdidos 0 0 0 0 0 0 
Media   0.74 min. 1.26 min. 0.20 min. 1.03 min. 0.04 min. 3.27 min. 
Error 
Estándar de 
la media   0.03 min. 0.08 min. 0.01 min. 0.04 min. 0.00 min. 0.16 min. 
Mediana   0.72 min. 1.13 min. 0.20 min. 0.92 min. 0.04 min. 3.02 min. 
Moda   0.37 min. 1.28 min. 0.11 min. 0.81 min. 0.05 min. 2.63 min. 
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Desviación 
Estándar   0.22 min. 0.48 min. 0.07 min. 0.24 min. 0.01 min. 1.03 min. 
Varianza   2.85 min. 13.90 min. 0.32 min. 3.55 min. 0.01 min. 20.62 min. 
Rango   0.85 min. 2.06 min. 0.26 min. 1.21 min. 0.04 min. 4.42 min. 
Mínimo   0.37 min. 0.82 min. 0.11 min. 0.81 min. 0.03 min. 2.14 min. 
Máximo   1.22 min. 2.88 min. 0.36 min. 2.03 min. 0.07 min. 6.56 min. 
Suma   29.65 min. 50.27 min. 8.05 min. 41.05 min. 0.88 min. 129.90 min.
 
Afinado  vidrio. 
Cada operación incluye una serie de pasos a llevar a cabo. En 
el caso de: 
 
 Nº 1.- Preparar molde 
 Incluye recepción de cajas, inspección de orden de lab., 
búsqueda del molde, quitar paños anteriores, colocar paño de 
aluminio y transporte a máquina afinadora. 
 
 Nº 2.- Proceso de afinado 
Incluye sacar molde de la caja y colocarlo en la máquina, 
sacar lente de la caja y ponerlo en la máquina, programar tiempo y 
afinar lente. 
 
 Nº 3 - Transporte a pulido 
Incluye el transporte desde la máquina afinadora al proceso de 
pulido. 
 
Tabla 18: Resumen de Toma de Tiempo en Afinado vidrio. 
Estadística  TOTAL 






a pulido   
N Validos 40 40 40 120 
  Perdidos 0 0 0 0 
Media   1.52 min. 2.89 min 0.07 min. 4.48 min 
Error Estándar de 
la media   0.10 min. 0.10 min 0.00 min. 0.21 min 
Mediana   1.37 min. 2.86 min 0.06 min. 4.29 min 
Moda   0.47 min. 2.02 min 0.05 min. 2.54 min 
Desviación 
Estándar   0.66 min. 0.63 min 0.02 min. 1.32 min 
Varianza   26.24 min. 24.05 min 0.03 min. 50.33 min 
Rango   2.64 min. 2.43 min 0.10 min. 5.16 min 
Mínimo   0.47 min. 2.02 min 0.04 min. 2.53 min 
Máximo   3.11 min. 4.44 min 0.14 min. 7.69 min 
Suma   60.69 min. 115.75 min 2.72 min. 179.16 min
 
2.6.- Pulido 
Se cronometró el tiempo en base al proceso de pulido de un 
lente, esto porque pese son pulidos uno por uno. 
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Pese a que el proceso de pulido para plástico y vidrio es el 
mismo, se prefirió realizar tomas de tiempos individuales para cada 
una. A continuación, se detalla cada una de las operaciones: 
 
Cada operación incluye una serie de pasos a llevar a cabo. En 
el caso de: 
 
 Nº 1.- Preparar molde 
 Incluye recepción de cajas, inspección de orden de lab., 
búsqueda del molde, quitar paños anteriores, colocar nuevos paños y 
transporte a máquina pulidora. 
  
 Nº 2.- Proceso de pulido 
Incluye sacar molde de la caja y colocarlo en la máquina, 
sacar lente de la caja y ponerlo en la máquina, programar tiempo y 
pulir lente. 
 
 Nº 3.- Desbloquear 
Incluye desbloquear en lente manualmente o en el horno, 
quitar el tape azul y colocarlo en su respectiva caja. 
 
 Nº 4.- Transporte a verificación 
Incluye el transporte desde el área de pulido hasta el área de 
verificación (ida y regreso). 
 
 Nº 5.- Almacenar molde (solo plástico) 
Incluye tomar el molde y colocarlo en los estantes según su 
numeración. 
 
Tabla 19: Resumen de Toma de Tiempo en Pulido plástico. 
Estadística  










N Valido 40 40 40 20 20 160 
 Perdidos 0 0 0 0 0 0 
Media   0.58 min. 5.60 min. 0.25 min. 0.30 min. 0.23 min. 6.96 min. 
Error 
Estándar de la 
media   0.01 min. 0.03 min. 0.02 min. 0.01 min. 0.03 min. 0.10 min. 
Mediana   0.58 min. 5.55 min. 0.20 min. 0.29 min. 0.21 min. 6.84 min. 
Moda   0.64 min. 5.34 min. 0.10 min. 0.21 min. 0.06 min. 6.36 min. 
Desviación 
Estándar   0.09 min. 0.20 min. 0.13 min. 0.04 min. 0.13 min. 0.59 min. 
Varianza   0.49 min. 2.32 min. 1.08 min. 0.08 min. 1.01 min. 4.99 min. 
Rango   0.46 min. 0.82 min. 0.60 min. 0.16 min. 0.44 min. 2.49 min. 
Mínimo   0.44 min. 5.34 min. 0.10 min. 0.21 min. 0.06 min. 6.16 min. 
Máximo   0.90 min. 6.17 min. 0.70 min. 0.38 min. 0.50 min. 8.65 min. 
Suma   23.37 min. 223.82 min. 10.02 min. 6.02 min. 4.54 min. 267.77 min.
 
                 María Cristina Nicaragua Polanco                      50 
Manual Especifico de Normas y Procedimientos en el Área de Superficie 













N Válidos 40 40 40 20 140 
 Perdidos 0 0 0 0 0 
Media  0.18 min. 6.45 min. 0.85 min. 0.17 min. 7.65 min. 
Error Estándar 
de la media  0.01 min. 0.09 min. 0.10 min. 0.01 min. 0.22 min. 
Mediana  0.17 min. 6.38 min. 0.64 min. 0.16 min. 7.35 min. 
Moda  0.05 min. 5.43 min. 0.28 min. 0.08 min. 5.84 min. 
Desviación 
Estándar  0.07 min. 0.55 min. 0.66 min. 0.06 min. 1.35 min. 
Varianza  0.31 min. 18.34 min. 26.16 min. 0.23 min. 45.04 min. 
Rango  0.31 min. 2.30 min. 2.87 min. 0.23 min. 5.72 min. 
Mínimo  0.05 min. 5.43 min. 0.28 min. 0.08 min. 5.84 min. 
Máximo  0.36 min. 7.73 min. 3.15 min. 0.31 min. 11.55 min. 
Suma  7.10 min. 258.05 min. 34.16 min. 3.36 min. 302.67 min.
2.7.- Verificación 
Se cronometró el tiempo en base al proceso de verificación de 
un lente, esto porque pese a que por lo general la Orden de Lab. 
requiere de 2 lentes, estos son verificados uno por uno. No obstante 
el tiempo cronometrado en la Op. Nº 1 es para 2 lentes, debido a la 
rapidez de la operación en sí. 
 
Cada operación incluye una serie de pasos a llevar a cabo. En 
el caso de: 
. 
 Nº 1.-Sacar lente del empaque   
Incluye sacar el lente del empaque y de traer estuche, 
revisarlo para confirmar si trae marco. 
 
 Nº 2.- Limpiar lente 
Incluye limpiar el lente con alcohol, secarlo con kleenex y 
realizar inspección visual de la superficie del lente para descartar 
aberraciones o ralladuras. Además si trae estuche, revisarlo para 
confirmar si trae marco. 
 
 Nº 3.- Verificación del lente 
 Incluye la verificación del lente con el lensómetro, el punteado 
del lensómetro, el marcado manual de cada lente según sea 
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del lente TOTAL 
N Valido 40 40 40 120 
 Perdido 0 0 0 0 
Media  0.10 min. 0.15 min. 0.37 min. 0.62 min.
Error 
Estándar de la 
media 
 0.01 min. 0.01 min. 0.02 min. 0.04 min. 
Mediana  0.10 min. 0.13 min. 0.32 min. 0.56 min. 
Moda  0.02 min. 0.13 min. 0.24 min. 0.39 min. 
Desviación 
Estándar  0.04 min. 0.07 min. 0.16 min. 0.27 min. 
Varianza  0.11 min. 0.32 min. 1.46 min. 1.89 min. 
Rango  0.14 min. 0.29 min. 0.68 min. 1.11 min. 
Mínimo  0.02 min. 0.05 min. 0.18 min. 0.25 min. 
Máximo  0.16 min. 0.35 min. 0.85 min. 1.36 min. 
Suma  3.99 min. 6.02 min. 14.88 min. 24.89 min.
2.8.- Bloqueado de vidrio 
Se cronometró el tiempo en base al proceso de bloqueado de 
un lente, esto porque pese a que por lo general la Orden de Lab. 
requiere de 2 lentes, estos son bloqueados uno por uno. No obstante 
el tiempo cronometrado en la Op. Nº 2 se realiza para 2 lentes, ya 
que lo que se utiliza es el marco. 
 
Cada operación incluye una serie de pasos a llevar a cabo. En 
el caso de: 
 
 Nº 1.- Transporte a Bloqueado   
Solo se toma el tiempo de ida del operario de verificación, 
porque este permanece en el área de Bloqueado. 
 
 Nº 2.- Descentrado   
Incluye sacar aro del estuche o bolsa plástica que se 
encuentra en la caja de color, medir altura y distancia, descentrar y 
colocar en caja. 
  
 Nº 3.- Preparar felpa   
Incluye colocar la felpa en el bloque, recortar los excesos de 
felpa del bloque y colocarlo en su respectivo lugar. 
  
 Nº 4.- Calibrar máquina y bloquear   
Incluye retirar lente de la caja, colocar lente en máquina, 
buscar y colocar bloque, bloquear, verificar Bloqueado y colocar en 
caja 
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Tabla 22: Resumen de Toma de Tiempo en Bloqueado de vidrio. 
Estadística  
   
Transport












N Valido 20 40 40 40 140 
 Perdido 0 0 0 0 0 
Media   0.04 min. 0.38 min. 0.16 min. 0.44 min. 1.02 min.
Error Estándar de 
la media   0.00 min. 0.03 min. 0.01 min. 0.03 min. 0.07 min. 
Mediana   0.04 min. 0.33 min. 0.16 min. 0.42 min. 0.94 min. 
Moda   0.04 min. 0.13 min. 0.08 min. 0.22 min. 0.47 min. 
Desviación 
Estándar   0.01 min. 0.18 min. 0.04 min. 0.18 min. 0.42 min. 
Varianza   0.01 min. 2.02 min. 0.09 min. 2.03 min. 4.15 min. 
Rango   0.04 min. 0.94 min. 0.18 min. 0.97 min. 2.14 min. 
Mínimo   0.02 min. 0.13 min. 0.08 min. 0.22 min. 0.45 min. 
Máximo   0.06 min. 1.08 min. 0.26 min. 1.19 min. 2.60 min. 
Suma   0.76 min. 15.12 min. 6.60 min. 17.65 min. 40.12 min.
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VII.- DISCUSION 
 
A.- Análisis del Área de Superficie. 
 
Para realizar el análisis del proceso actual de la elaboración de lentes fue 
necesario conocer acerca de la empresa misma, para ello, se utilizo como 
herramienta de trabajo la investigación y la observación in situ.  
 
Este permitió detectar como una de las principales debilidades, una serie de 
motivaciones anímicas que influyen directa y negativamente en la productividad 
laboral, tal como es, que el trabajador se limite solo a su labor, porque no existe en 
la empresa, un plan de perfeccionamiento o capacitación o bien el de un 
intercambio de experiencia, dentro de la misma. 
 
Esto ha provocado un trabajo monótono reflejado en el bajo nivel de 
desempeño laboral y muchas veces en la renuncia continua de los mismos 
empleados, creando un ambiente de rotación y de retroceso en el aprendizaje, 
porque hay que enseñar la actividad al nuevo personal que seguramente cometerá 




Después de analizar los procedimientos que se llevan a cabo en 
cada proceso, se constató que Münkel: Lentes de Nicaragua S.A. cuenta 
con procedimientos adecuados para la labor que se efectúa, en la mayoría 
de sus tareas, esto, porque en meses anteriores a la realización de esta 
monografía se realizó una reubicación de planta y por ende una mejor 
agrupación de los puestos de trabajo.  
 
No obstante, pese a tener muchos puntos coincidentes con la 
propuesta de este estudio, al hacer una valoración general entre lo 
propuesto vs. realizado, en muchas ocasiones, esto no se cumple a 
cabalidad, principalmente porque los procesos se ven afectados por no 
contar con un documento formal que defina claramente los pasos a seguir 
para su respectiva ejecución. 
 
A continuación se destacan los problemas identificados por la falta de 
existencia de un Manual de Normas y Procedimientos: 
 
1. Inexactitud en la ejecución secuencial de los procedimientos, esto 
implica que los procesos no se realicen en forma completa y 
continua trayendo como resultado retrasos innecesarios y 
variaciones en el producto terminado.  
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2. Falta de capacitación con documento soporte para los empleados, 
ocasionando que el nuevo operario no tenga explicación clara del 
cargo a ocupar, ni definición clara de lo que debe y no debe realizar, 
lo cual afecta tanto a la fuerza laboral como a la empresa misma. 
 
3. Limitado Control de seguimiento de procesos, debido a la falta de 
herramientas empleadas en dicha recolección e información 
existente incompleta. Esto impide mejora del sistema, ya que solo se 
procede a resolver el problema y no a identificar la causa real de 
dicho problema.   
 
4. Inexistencia de formatos para registro de control de rechazos de 
lentes en cada proceso.  
 
Por ello, con este estudio monográfico se propone estandarizar 
dichos procedimientos, de forma tal, que disminuya la cantidad de rechazos 
de lentes, y por ende de mermas en el Laboratorio, así como variaciones en 
el producto terminado, lo cual reduciría la cantidad de reclamos por no 
conformidades. 
 
Este estudio pretende servir como documento soporte al personal  
que labora en Münkel: Lentes de Nicaragua, de forma tal, que facilite el 
desempeño eficiente sus funciones, minimizando las afectaciones del 
trabajo tanto en su funcionamiento  como en el alcance de los objetivos de 
la empresa 
 
Así mismo, el manual presente en esta investigación ha sido 
diseñado para se lleve a cabo un registro de revisiones individuales para 











00 /00/0000  Firma: 
MODIFICACIÓN 1: FECHA:  00 /00/0000  Firma: 
MODIFICACIÓN 2: FECHA:  00 /00/0000  Firma: 
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2.- Formularios para Marcado 
 
El proceso de Marcado es el principal proceso en Área de Superficie 
y el más importante en toda la producción de lentes.  
 
En este proceso, el paso más significativo es la realización de la 
sumatoria de las medidas de cada lente. Es por ello que se debe destacar 
que existen diversos tipos de lentes y existe una formula especial para cada 
uno de ellos.  
 
La realización de esta sumatoria permite saber el tipo de base a 
colocar (Bloqueado), así mismo, el tipo de prisma (Generado) y el molde a 
utilizar (Cilindrado), por ello, de no ser la indicada, el lente podría resultar 
seriamente dañado. En este paso, es donde se incurren en los mayores 
atrasos y mermas, esto, porque no existe un instructivo que explique 
exactamente las reglas a seguir.  Debido a esto, el operario debe acudir a 
su memoria, o esperar a que un operario conocedor de este proceso, se 
desocupe y le explique como realizar la sumatoria adecuada.  
 
Se debe aclarar que este tipo de procedimiento varía según el tipo de 
materia prima a utilizar (plástico o vidrio), según el lente (High Index, 
Ejecutivo, etc), y/o según el tipo de marca a emplearse para plástico o 
vidrio, entre otros. Es por ello que el tipo de marca influye 
determinantemente en el valor que se emplea para la base. 
 
Cabe señalar que existen errores de fábrica, ajenos al desempeño 
del personal, esto porque la mayoría de lentes en bruto, se compran con 
sus respectivas cajas de fábrica o empaque, sin embargo, el valor que da el 
empaque no siempre coincide con el valor real de la base, ocasionando 
errores y mermas en la producción de lentes.  
 
En estos empaques se especifica si el lente es plástico o vidrio, el 
lado del lente (izquierdo o derecho), excepto en los lentes monofocales. 
Además de la adición, si es que trae, el valor de la base, entre otros. Lo 
más importante el valor de la base.  
 
Debido a este error de fábrica, con el transcurso del tiempo se han 
dañado varios lentes. Para poder determinar el valor real de la base del 
lente, se realizaron varias mediciones y se creo un estándar de base según 
la medida del lente. Este estándar es aplicable sólo a un tipo de marca 
específico, en este caso, marcas compradas por Münkel Lentes de 
Nicaragua S.A., por tanto, de comprarse otra marca de lente, habría que 
investigar cual es la base verdadera.  
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3.- Formatos 
 
La investigación en Münkel: Lentes de Nicaragua S.A., permitió 
confirmar el uso de cuatro (4) formatos: 
1.-  Ordenes enviadas a Lentes de Nicaragua 
2.- Orden de Laboratorio 
3.-  Factura  
4.-  Examen Médico 
 
Sin embargo, solamente el formato: Orden de Laboratorio juega un 
papel determinante en el monitoreo del producto en proceso o finalizado, el 
resto de formatos solo sirven como referencia para la obtención de datos 
del paciente. 
 
Por esto, para la ejecución del manual se propone la creación de 
nuevos formatos que intervengan en los diferentes procedimientos, esto, 
porque hasta el momento esos pasos se realizan únicamente de manera 
verbal. No obstante, cabe señalar que los formatos existentes no sufrieron 
cambios y quedan como están diseñados. 
 
El estudio demostró que la falta de formatos no permite a la Gerencia 
de Producción llevar control sobre las mermas, por lo cual, no existe un 
control de gastos. Debido a que Münkel: Lentes de Nicaragua S.A. no lleva 
ningún control escrito de mermas no es posible que el Jefe de Laboratorio 
realice quejas formales a los Responsables de Área.  
 
Así mismo, la simbología empleada para la creación de estos 
formatos es la siguiente:  
 
Código:  
 02 Sistema: Gerencia de Producción (Laboratorio) 
 01  Número de formato 
 
 
Ejemplo: MÜNKEL-02-01  
 
Los formatos creados aparecen detalladamente en el Manual de 
Normas y Procedimientos, sección Anexos. 
 
A continuación, se enumera cada uno de ellos:  
   
MÜNKEL-02-01 Solicitud de Reposición de Insumos 
MÜNKEL-02-02 Solicitud de Material de Trabajo 
MÜNKEL-02-03 Registro de Rechazo de Lentes 
MÜNKEL-02-04 Control de producción en el proceso de Verificación 
MÜNKEL-02-05 Atención de reclamos 
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Durante la medición se encontraron algunos tiempos adicionales. Los 
datos obtenidos aparecen en Anexos, en la sección Marcado. Con respecto 
a la operación Nº 1,  estos tiempos adicionales se dieron en las lecturas Nº 
7 y Nº 8 y se debieron a consultas por parte del operario de Marcado al 
operario de Bodega sobre el surtido de lentes. En la operación Nº 2, los  
tiempos adicionales se debieron a exceso de fatiga. No obstante, tanto en 
las operaciones Nº 3 y Nº 4 no hubieron tiempos adicionales. 
 
Y en la operación Nº 5, estos tiempos se debieron a errores 
detectados a tiempo en la sumatoria realizada. En la operación Nº 6, se 
debieron a consultas al operario de marcado sobre el valor obtenido de la 
curvatura, y entrega de lentes con rechazo. 
 
Por lo cual, después de restar los tiempos adicionales en los que se 
incurrió, el tiempo promedio estándar es el siguiente: 
 
Tiempo Promedio Op. Nº 1 (en min.):  0.12 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 2 (en min.):  0.03 min.  
Tiempo Promedio Op. Nº 3 (en min.):  0.39 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 4 (en min.):  0.29 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 5 (en min.):  0.85 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 6 (en min.):  0.82 min. 
Tiempo Promedio total en min. :   2.50 min. Por caja 
 
 Como se puede apreciar en Tabla 11: Resumen de Toma de 
tiempo en Marcado, los tiempos resaltados en la primera agrupación son 
llamados estándar porque corresponden al tiempo medio de cada 
operación, en este caso, el mínimo promedio que dilata un operario en 
marcado corresponde a 1.62 mín.. Por lo general, esto ocurre cuando los 
lentes (2 lentes por caja), se saltan la operación Nº 6 (marcar eje), por lo 
cual pasan directamente a Tapeado.  
 
En caso contrario, el máximo promedio que es de 4.72 mín., puede 
ocurrir cuando la sumatoria (Nº 5) es demasiado complicada, o si se debe 
descentrar el lente (Nº 6), ambos lentes requieren de marcación de eje, 
entre otros.  
 
Cabe destacar, que el transporte y clasificación de cajas (Nº 1-4), se 
realiza aproximadamente cada 5 cajas, por lo cual, las operaciones 
subsecuentes podrían dilatar menor cantidad de tiempo. 
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2.- Tapeado 
 
Tapeado de plástico 
 
Durante la toma de tiempo  no se encontraron tiempos adicionales. 
Por lo cual, el tiempo promedio estándar es el siguiente: 
 
Tiempo Promedio Op. Nº 1 en min. 0.18 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 2 en min.: 0.05 min. 
Tiempo Promedio Total en min. :  0.23 min.  Por lente tapeado 
  
En base a Tabla 12: Resumen de Toma de tiempo en Tapeado 
plástico, se puede calcular que el tiempo promedio mínimo que dilata el 
operario en tapeado es de 0.14 mín., sin embargo, esto depende de la 
curvatura del lente, por lo cual, el tiempo podría alargarse hasta 0.45 mín. o 
incluso un poco más debido a la manipulación del pegamento, el cual 
queda adherido en los dedos. 
 
Por otra parte, durante el estudio, se encontraron tiempos de larga 
duración presentes en la operación Nº 1, específicamente en Tapeado del 
lente.  
 
Estos tiempos ocurrían raramente, por lo cual,  no se tomaron en 
consideración para determinar el tiempo estándar de tapeado de plástico, 
esto porque al realizar la tabla estadística, tanto el tiempo promedio como el 
error estándar se dispararon demasiado, ocasionando una distorsión en el 
tiempo promedio real. 
 
No obstante, se realizó un seguimiento a los mismos, para 
determinar el por qué de su ocurrencia y  tiempo promedio de duración.  
 
Por lo cual, se comprobó que las mayores demoras ocurren cuando 
los lentes han sido procesados anteriormente, es decir, han pasado por 
parte del proceso productivo pero no han cumplido con los requisitos de 
calidad especificados, como por ejemplo: se ha quebrado parte del lente, la 
medida no es la indicada, se colocó una base incorrecta, entre otros. En 
este caso, si el lente aun se encuentra en buen estado, se reutiliza ya sea 
para la misma orden de laboratorio o para otra. 
   
En general, como se puede apreciar en la Tabla 12: Resumen de 
Toma de tiempo en Tapeado plástico, cuando esto ocurre el tiempo 
promedio es de 0.82 mín.,  si se resta el tiempo promedio de la operación 
Nº 1 (0.18 mín.) se puede apreciar que existe una diferencia de 0.64 mín. 
(38.4 seg.), esto es casi cuatro veces más el tiempo promedio que tarda la 
operación Nº 1, este tipo de demoras podría ser disminuida si se incurriese 
en menores errores durante el proceso productivo. 
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  TIEMPOS DE LARGA DURACIÓN 
Operación Tiempo Observaciones 
45.91  seg 
49.59  seg. 
56.07  seg. 
42.04  seg. 
TAPEAR 
LENTE 
53.53  seg. 
Estos tiempos corresponden a Tapeado de lentes procesados, 
los cuales por su alta fragilidad deben ser tapeados con la 
mayor delicadeza posible y así evitar dañarlos.  
Tiempo promedio: 49.43 seg. (0.82 mín.) 
 
No obstante, existen otros casos en los cuales, la medida del lente 
es demasiado alta y el lente es de forma cóncava, por lo cual, no se pueden 
tapear en la máquina, ya que esta se encuentra diseñada para lentes de 
superficie recta o convexa. En este caso, no se puede evitar incurrir en este 
tiempo extra de 0.24 mín. (14.4 seg.).  
 
TIEMPOS DE LARGA DURACIÓN 
Operación Tiempo Observaciones 
32.45  seg. 
28.18  seg. 
18.80  seg. 
18.65  seg. 
TAPEAR 
LENTE 
26.91  seg. 
Cuando se está tapeando lentes de medidas altas cuya 
curvatura es cóncava se dificulta la colocación del tape azul por 
lo cual debe ser corregido manualmente. 
Tiempo promedio: 25.00 seg. (0.42 mín.) 
 
Tapeado de vidrio 
 
Durante la medición no se encontraron tiempos adicionales en las 
primeras tres operaciones. Sin embargo, durante la Op. Nº 4, se puede 
incurrir en tiempos altos cuando se atasca la tijera en la cinta azul o cuanto 
se pega la cinta alrededor de la máquina y debe ser despegada. 
 
El tiempo promedio estándar es el siguiente: 
Tiempo Promedio Op. Nº 1 en min.: 0.06 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 2 en min.: 0.13 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 3 en min.: 0.06 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 4 en min.: 0.13 min. 
Tiempo Promedio Total en min. :  0.38 min.  Por lente tapeado 
   
 Como se podrá observar (Tabla 13: Resumen de Toma de tiempo 
en Tapeado vidrio) el tiempo de tapeado de vidrio es mayor que el tiempo 
de tapeado de plástico, en 0.15 mín. (0.38 – 0.23 mín.), esto porque 
requiere mayores pasos. Sin embargo, la demanda de vidrio, es mucho 
menor que la demanda de plástico, por lo cual, pese a que requiere mayor 
tiempo, no se le otorga tanta prioridad como al Tapeado de plástico. 
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3.- Bloqueado 
 
No hubieron tiempos extras por lo cual, el tiempo estándar es el 
siguiente: 
Tiempo Promedio Op. Nº 1 en min. 0.31 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 2 en min.: 0.21 min. 
Tiempo Promedio Total en min. :  0.51 min. Por lente bloqueado 
   
Pese a que los bloques utilizados para Bloqueado de plástico son 
diferentes a los bloques para vidrio, al realizar la medición de tiempo, se 
pudo constatar que el tiempo es relativamente el mismo, por lo cual, no se 
hizo diferencia entre ambos lentes. La media para que un operario realice el 
proceso de Bloqueado corresponde a 0.51 mín. (Tabla 14: Resumen de 
Toma de tiempo en Bloqueado), sin embargo, este tiempo puede oscilar 






Los tiempos adicionales correspondientes a la operación Nº 1 se 
debieron a: aliviar fatiga, ir al baño, tomar Sal Andrews, consultas con los 
demás trabajadores, arreglar las cajas, inspeccionar todas las cajas, 
esmerilar lente, asesorar a los demás trabajadores y dar seguimiento a 
ciertos trabajos. 
 
Con respecto a la operación Nº 2 no hubo tiempos adicionales. Por 
ello, el tiempo promedio es: 
Tiempo Promedio Op. Nº 1 en min.: 1.31 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 2 en min.: 0.07 min. 
Tiempo Promedio Total en min. :  1.38 min. Por lente generado 
  
No obstante, es importante destacar que cuando se están 
elaborando lentes de medidas altas (P/E: + 9.00) primero se da una curva 
en el generador que es menor que la que se desea obtener y luego se 
termina de dar la curvatura deseada en el proceso de afinado, el cual lo 
hace el mismo encargado de generación. El tiempo para elaborar este tipo 
de lente es alrededor de 12.39 min., de los cuales 10.22 min. son del 
proceso de afinado. 
 
Como se observar en Tabla 15: Resumen de Toma de tiempo en 
Generado plástico el tiempo promedio que un operario realiza la labor de 
generado es de 1.38 mín. sin embargo, este tiempo esta sujeto a la medida 
del lente, si esta medida es demasiado alta probablemente es tiempo de 
duración del proceso sea mayor. 
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 Generado vidrio 
 
Los tiempos adicionales correspondientes a la operación Nº 1, se 
debieron a diferentes motivos:  
 
 en la lectura Nº 3 y Nº 26, ocurrió al finalizar la tarea (fatiga);  
 en la lectura Nº 5 se debió a plática con el operario de marcado;  
 en la lectura Nº 7 y Nº 31 se debió a consultas realizadas al operario 
de verificación, puesto de consulta más cercano. 
 en la lectura Nº 17 se debió a la verificación por medio de láminas, 
de la curvatura generada en el lente. 
 en la lectura Nº 20 y Nº 29 se debió a consultas realizadas al 
operario de marcado sobre la información que contenía la orden de 
laboratorio. 
 
Con respecto a la operación Nº 2, el tiempo adicional en la lectura Nº 
5 se debió a una selección de cajas a generar realizada por el operario 
antes de retornar a su puesto de trabajo. En general el Tiempo Adicional en 
el transporte a Cilindrado se debió a estadías en el puesto de trabajo 
(afinado) antes de volver a Generación, en parte esto se puede comprender 
debido a que el operario del proceso de Generación realiza funciones de 
afinado o pulido cuando no hay trabajo en el proceso de Generación de 
vidrio, es por ello, que al entregar el trabajo generado suele revisarlo en 
función de los requerimientos para afinado). 
 
El tiempo estándar es: 
Tiempo Promedio Op. Nº 1 en min.: 1.77 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 2 en min.: 0.20 min. 
Tiempo Promedio Total en min. :  1.97 min. por lente generado 
  
Como se puede apreciar en el tiempo de duración promedio de 
generado de vidrio es mayor al tiempo de generado de plástico, en este 
caso, dilata aproximadamente 1.97 mín. Sin embargo, se debe tener en 
consideración que el tiempo promedio máximo de duración puede 
incrementarse hasta 3. 35 mín. como se muestra en la Tabla 16: Resumen 







Durante la toma de tiempo, ocurrieron diferentes tiempos adicionales, 
con respecto a la operación Nº 1, estos se debieron a exceso de fatiga, 
consultas con sus demás compañeros de trabajo pero principalmente a 
demoras por estar procesando otro lente. 
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Referente a la operación Nº 2, se debe aclarar que los lentes con 
medida ya sea plana o mayor a  9 que no llegan del área de generado con 
la curvatura deseada porque la máquina no tiene la calibración indicada, 
por ello deben pasar por varios ciclos de afinado con paño azul y duran un 
promedio de 7.2 minutos afinándose.  
 
Concerniente a la operación Nº 3, los altos tiempos de las lecturas Nº 
23 y 27 se debieron a que el molde se atascaba en la máquina afinadora.  
 
Relativo a la operación Nº 4, los altos tiempos de las lecturas Nº 16 y 
20 se debieron a que el molde se atascaba en la máquina afinadora. En la 
operación Nº 5 no hubo tiempos adicionales. 
 
Cabe destacar, que el resto de tiempo adicional en cada una de las 
operaciones se debió a exceso de fatiga, consultas con sus demás 
compañeros de trabajo pero principalmente a demoras por estar 
procesando otro lente. 
 
El tiempo estándar es de: 
Tiempo Promedio Op. Nº 1 en min.: 0.74 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 2 en min.: 1.26 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 3 en min.: 0.20 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 4 en min.: 1.03 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 5 en min.: 0.04 min. 
Tiempo Promedio Total en min. :  3.27 min. Por lente afinado 
  
Cabe destacar que las operaciones de mayor duración, 
corresponden al proceso de afinado en sí. Siendo el tiempo promedio de 
3.27 mín. por cada lente afinado (Tabla 17: Resumen de Toma de tiempo 
en Afinado plástico). Sin embargo, existen tiempos que sobrepasan este 
estimado.  
 
A continuación se muestran algunos casos aislados, que es 
importante tener en consideración. 
 
TIEMPOS DE LARGA DURACIÓN  
Operación Tiempo Observaciones 
Preparar 
molde 
152.42  seg. 
(2.54 mín.) 
El molde que se utilizaría para elaborar este lente fue 
difícil de encontrar. Además se tuvo que retirar en paño 
de aluminio del mismo debido a que era usado por 
cilindrado de vidrio. 
Colocar paño 
lila 
46.06  seg. 
(0.77 mín.) 
A veces se dificultaba la colocación del paño o del lente 
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Afinado vidrio 
 
Tanto en la operación Nº 1 y Nº 3 no hubieron tiempos adicionales, 
sin embargo, en la op. Nº 2 el tiempo adicional en la lectura Nº 31, se debió 
al tiempo en que finalizo el ciclo en la máquina y tiempo en que el operario 
se dio cuenta de ello y reprogramo el ciclo. 
 
El tiempo estándar de afinado es: 
Tiempo Promedio Op. Nº 1 en min.: 1.52 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 2 en min.: 2.89 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 3 en min.: 0.07 min. 
Tiempo Promedio Total en min. :  4.48 min. por lente afinado 
  
Cabe destacar que pese a que el tiempo promedio por lente afinado 
es de casi 5 min., según Tabla 18: Resumen de Toma de tiempo en 
Afinado vidrio este puede variar por trabajo realizado, es decir, puede ser 
que ambos lentes necesiten ser afinados, en este caso, si tienen moldes 
diferentes se pueden afinar a la misma vez, ya que la máquina posee 2 
brazos en los cuales se pueden colocar los lentes, sin embargo, si los 
lentes tienen el mismo molde, primero se afinará un lente, y luego el 
segundo, lo que implica menor tiempo en búsqueda de molde, pero un 
mayor tiempo en afinado.   
 
Existen otros casos en los que solo se necesita afinar un lente 
porque el otro es un lente terminado o simplemente solo se requiere afinar 
un lente. 
 
 Como se puede apreciar en las tablas que aparecen en Anexos, 
durante el proceso de afinado se producen algunos picos, en general estos 
picos se ocasionan cuando los lentes requieren curvas muy altas (a partir 
de +3) o curvas muy bajas (a partir de -2). Esto se puede ejemplificar en el 
siguiente cuadro: 
 
 TIEMPOS DE LARGA DURACION 
Operación Nº Tiempo 
1 2971.42 s 
2 1100.63 s 
3 949.31 s 
4 739.51 s 
5 705.79 s 
Proceso de afinado 
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En el caso de la lectura:  
 
 Nº 1, la duración del proceso se debió al grosor del lente (vidrio PGX 
ejecutivo), con medida de esfera de +3.25 y add. de +3.00.  Este tipo 
de vidrio es muy grueso, por lo cual el generador no puede darle la 
curvatura completa, por ello, se requiere de mayor tiempo en 
afinado.  
 
 Nº 2, la duración del proceso se debió a la medida del lente: esfera (-
3,50), cilindro (-1,50), eje (105º) y adición (+3,00). 
 
 Nº 3, la duración del proceso se debió a la medida del lente: esfera (-
3,25), cilindro (-0,50), eje (75º) y adición (+3,00). 
 
 Nº 4, la duración del proceso se debió al tipo de base que necesitaba 
el lente, en este caso base 4. Cuando el lente requiere este tipo de 
base es necesario 2 ciclos de afinado, porque cuesta que entre la 
curva. 
 
 Nº 5, la duración del proceso se debió a que en la Orden de Lab. se 
solicito que el grosor del lente fuese delgado. En este caso el tiempo 
de afinado es mayor al tiempo promedio. 
 
 Nº 6, la duración del proceso se debió a errores en la colocación del 
molde, por lo cual se procedió a rectificar el error, asignando mayor 
tiempo de afinado. Cuando ocurren este tipo de incidentes, si la 
medida es positiva, posiblemente se puede salvar el lente, sin 




Pulido de plástico 
 
En general los tiempos adicionales en las operaciones Nº 1 y Nº 2 se 
debieron a consultas con sus demás compañeros de trabajo, exceso de 
fatiga y demoras por estar procesando otro lente. Con respecto a la 
operación Nº 3, los altos tiempos de las lecturas Nº 28 y 28 se debieron a 
desbloqueado en el horno.  
  
En la operación Nº 4 se tomaron un total de 20 muestras debido a 
que se transportan al menos 4 cajas a la vez. No hubo tiempos adicionales. 
En la operación Nº 5 se tomaron un total de 20 muestras debido a que se 
almacenan al menos 5 moldes a la vez. No hubo tiempos adicionales. 
 
Tiempo Promedio Op. Nº 1 en min.: 0.58 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 2 en min.: 5.60 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 3 en min.: 0.25 min. 
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Tiempo Promedio Op. Nº 4 en min.: 0.30 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 5 en min.: 0.23 min.  
Tiempo Promedio Total en min. :  6.96 min. Por lente pulido 
  
 Como se puede apreciar en Tabla 19: Resumen de Toma de 
tiempo en Pulido plástico el tiempo de pulido de un lente de plástico, 
oscila entre 6.16 mín. como tiempo promedio mínimo y 8.65 mín. como 
tiempo promedio máximo. Es decir, existe un rango de 2.49 mín. entre cada 
uno de ellos.  
  
 Pulido  vidrio. 
 
Tanto en la operación Nº 1, como en la Op. Nº 3, no hubo tiempo 
adicional. En cambio, en la operación Nº 2, el tiempo adicional en la lectura 
Nº 1 se debió a una consulta realizada. Y en la operación Nº 4, el tiempo 
adicional en la lectura Nº 6 se debió a estadía en el proceso de Verificación. 
 
El tiempo estándar es: 
Tiempo Promedio Op. Nº 1 en min.: 0.18 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 2 en min.: 6.45 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 3 en min.: 0.85 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 4 en min.: 0.17 min. 
Tiempo Promedio Total en min. :  7.65 min. por lente pulido 
 
Con respecto a la diferencia de tiempos de transporte a Verificación, 
presentes detalladamente en las tablas en Anexos y en forma de resumen 
en Tabla 20: Resumen de Toma de tiempo en Pulido vidrio, existen 2 
formas de llegar a esta área, la primera y la más utilizada requiere mayor 
tiempo, sin embargo, es la que brinda mayor espacio y comodidad para el 
transporte de las cajas. La segunda alternativa es un espacio de acceso 
limitado, esto debido a que el camino es estrecho, por lo cual solo puede 
pasar una persona a la vez. No obstante, la utilización de uno u otro camino 
depende de la ubicación del operario, por lo cual en algún momento un 
camino le resultará más favorable que otro. En el caso de la segunda 




Los tiempos adicionales en las operaciones Nº 1 y Nº 2 se debieron a 
una consulta realizada al operario de verificación. En cambio, en la 
operación Nº 3, el tiempo adicional en la lectura Nº 4, Nº 6 y Nº 15 fue 
tiempo de fatiga, en la lectura Nº 40 se debió a clasificaciones de cajas 
entregadas por el operario de marcado. 
 
El tiempo estándar es: 
Tiempo Promedio Op. Nº 1 en min.: 0.10 min. Lente terminado 
Tiempo Promedio Op. Nº 2 en min.: 0.15 min. Lente procesado 
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Tiempo Promedio Op. Nº 3 en min.: 0.37 min. 0.37 min. 
Tiempo Promedio Total en min. :  0.47 mín.  0.52 mín. 
 
Se debe aclarar que las operaciones Nº 1 y Nº 2 presentes en Tabla 
21: Resumen de Toma de tiempo en Verificación son independientes, 
esto porque la operación Nº 1 corresponde a lentes terminados, por lo cual 
solo se verifica que cumplan con las medidas establecidas, en cambio, en 
la operación Nº 2, los lentes procesados son aquellos que han pasado por 
el proceso productivo, por lo cual, es necesario un poco de mayor atención. 
En este caso, el tiempo promedio para lentes terminados es de 0.47 mín. y 
para lentes procesados es de 0.52 mín. No obstante, muchísimas veces 
estas operaciones se mezclan, por lo cual, el tiempo promedio en general 
es de 0.63 mín. 
 
8.- Bloqueado de vidrio 
 
Con respecto a la operación Nº 1 y Nº 3 no hubo tiempos 
adicionales. No obstante, en la operación Nº 2, el tiempo adicional en la 
lectura Nº 3 y Nº 4 se debió a una consulta realizada al operario de 
verificación. Y en la lectura Nº 27 se debió a la reubicación de cajas en 
base a una consulta realizada. 
  
Por otro lado, los tiempos adicionales  en las lecturas Nº 13 y Nº 31 
de la operación Nº 4  se debieron a recortes de felpa para bloquear lentes. 
Y en las lecturas Nº 28 y Nº 32 se debió a clasificaciones de cajas 
entregadas por el operario de automatizado. 
 
El tiempo estándar es: 
Tiempo Promedio Op. Nº 1 en min.:  0.04 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 2 en min.:  0.38 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 3 en min.:  0.16 min. 
Tiempo Promedio Op. Nº 4 en min.:  0.44 min. 
Tiempo Promedio Total en min. :   1.02 min. 
  
Es importante aclarar que este proceso, es exclusivamente para 
lentes de vidrio. El tiempo estándar promedio en que un operario debe 
realizar el proceso de Bloqueado es de 1.02 mín.  Aunque en ocasiones 
podría dilatar un poco más. Esto es puede apreciar en la tabla que aparece 
en Anexos (Tabla 34: Toma de tiempo en Bloqueado de vidrio), así 
mismo, se puede constatar que el tiempo promedio máximo es de 2.60 mín. 
(Tabla 22: Resumen de Toma de tiempo en Bloqueado de vidrio). 
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9.- Análisis general 
 
Después de realizar las mediciones de tiempo para cada proceso, se 
puede determinar el tiempo promedio en que dilata una orden de laboratorio 
en ser elaborada en el área de Superficie. 
 
Se debe aclarar, que la orden de laboratorio por lo general contiene 2 
lentes (izquierdo y derecho), por lo cual el tiempo se determinara en base a 
ello. 
 
El tiempo de Superficie es de: 
 
 Plástico   Vidrio 
Marcado   2.50 mín  2.50 mín.  por caja (2 lentes) 
Tapeado  0.23 min.   0.38 min.  por lente  
Bloqueado  0.51 min.  0.51 min. por lente bloqueado 
Generado   1.38 min.  1.97 min. por lente generado 
Afinado   3.27 min.  4.48 min. por lente afinado 
Pulido   6.96 min.  7.65 min. por lente pulido 
Verificación  0.62 min.  0.62 min. 
Bloqueado vidrio    -------  1.02 mín. 
Total:   15.47 mín.  19.13 mín. 
 
Así mismo, las tablas (Tabla 11-22) que aparecen en el análisis de 
cada proceso, permiten dar a conocer los límites de tolerancia que deberán 
presentar o permitir a los operarios, una vez hayan pasado por el tiempo 
completo de entrenamiento y/o capacitación. 
 
Como se menciono inicialmente, por lo general, una Orden de 
Laboratorio contiene 2 lentes, por ello, en este caso, el tiempo sería: 
 
 Plástico:  
  12.97  mín. por lente (procesos Tapeado – Verificación) 
 x 02.00  lentes 
  25.94 mín. por caja (2 lentes)  
 + 02.50 por caja (proceso Marcado)  
 = 28.44 mín. 
 
 Vidrio:  
  16.63  mín. por lente (procesos Tapeado – Bloq. vidrio) 
 x 02.00  lentes 
  33.26 mín. por caja (2 lentes)  
 + 02.50 por caja (proceso Marcado)  
 = 35.76 mín. 
 
Es decir, se deberán considerar el tiempo eje en que giren las 
decisiones respectivas a tiempos de trabajo, incentivos, norma entre otros.  
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VIII.- CONCLUSIONES 
 Después de efectuar el estudio monográfico y partiendo de los objetivos 
generales planteados, se concluyó  lo siguiente:   
 1. El análisis del proceso productivo demostró la necesidad de un manual de 
normas y procedimientos para el área objeto de estudio, que contenga el 
orden real y formal de las actividades a ejecutar.  
2. La investigación y observación en situ indicó que las principales dificultades 
que afectan el proceso productivo y que a su vez disminuyen la calidad del 
producto terminado son la falta de capacitación planificada a los operarios y 
su continua rotación. 
3. La realización de formatos confirmó que no existe control de rechazos de 
lentes, por tanto, no se tiene un registro de la cantidad exacta de mermas por 
proceso.  
4. La identificación de los procesos actuales ejecutados en el área de 
Superficie, determinó que los principales problemas en el proceso de 
Marcado se deben a la falta de fórmulas específicas para encontrar la 
curvatura del lente, lo que ocasiona atrasos y mermas en el producto 
elaborado. 
5. La medición de tiempo, determinó que la duración promedio de un pedido en 
el área de superficie para lentes de plástico deberá ser de 28.44 mín. y para 
lentes de vidrio deberá ser de 35.76 mín., datos que pueden ser utilizados 
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IX.- RECOMENDACIONES 
 
En base al estudio realizado y a las conclusiones planteadas, se  
recomienda lo siguiente: 
 
1. Se propone la implementación y continuo seguimiento del manual de 
normas y procedimientos elaborado, como herramienta de inducción para el 
personal novato y de consulta para el personal experimentado. Ver Manual 
de Normas y Procedimientos. 
 
2. Es recomendable realizar una correcta aplicación de los procedimientos, 
conforme la descripción de normativas y procedimientos que se detalla en 
el Manual propuesto, mediante la realización de varios talleres validando la 
apropiación, esto con el fin de evitar deficiencias en la ejecución de tareas. 
 
3. Se hace necesario que la secuencia de formatos se realice de acuerdo a la 
metodología descrita en este estudio. 
 
4. Se sugiere que se implemente un programa de incentivos, bonos o 
estrategias  de motivación, cada vez que un empleado sobrepase las metas 
establecidas en base al tiempo estándar por proceso determinado. 
 
5. Finalmente el éxito de este documento, solamente podrá lograrse mediante 
el trabajo en equipo del personal operativo del área de Superficie y un 
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XI.- ANEXOS 
 
A.- GLOSARIO DE TERMINOS UTILIZADOS EN ESTE MANUAL  
 
Aloy:  
Líquido removible y reciclable de fácil secado, utilizado como pegamento. 
 
Arandela de prisma:  
Circulo que se utiliza en valores de esfera de +1 en adelante, de forma tal que se 
pueda mover el centro óptico conforme la distancia pupilar del cliente, por ello, por 
lo general no se utiliza en lentes planos. 
 
Aumento lateral: 
Relación entre la altura de la imagen y la altura del objeto. 
 
Base: 
La base es el punto de iniciación para lograr la medida que el paciente requiere, 
entre más positiva es la medida más alta es la base, en cambio, entre más 
negativa es la medida más baja es la base. Esta aparece señalada en la parte 
superior del lente en bruto y en la pestaña de la caja de fábrica o empaque.  
 
El valor de la base varía desde las más bajas hasta las más altas y son las 
siguientes: planas (00), 0.5, 1, 2, 2.25, 3, 4, 4.25, 4.50, 6, 6.25, 6.75, 8, 8.25, 8.75, 
10, 10.25, 12, 12.25, 14, 16 y 18.  
 
Centro Óptico: 
Punto tal que cualquier rayo luminoso que pasa por él no sufre desviación 
 
Distancia focal: 
Distancia del centro de la lente a la imagen que forma de un objeto situado a 
distancia infinita. La distancia focal se mide de dos formas: en unidades de 
longitud normales, como por ejemplo 20 cm. o 1 m, o en dioptrías.  
 
Dioptrías: 




Ocurre cuando la imagen se encuentra invertida, es decir,  la lente o espejo hace 
converger los rayos de forma que se corten delante de dicha lente o espejo. En 
este caso, cuando un objeto está situado en el foco, los rayos que salen de él 
serán paralelos al eje óptico después de ser reflejados o refractados.  
 
Imagen virtual: 
Ocurre cuando la imagen no se encuentra invertida, es decir, los rayos divergen 
después de la reflexión o refracción de modo que parecen venir de un punto por el 
que no han pasado realmente.  
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Lente cóncava: 
Las lentes cóncavas están curvadas hacia dentro. La luz que atraviesa una lente 
cóncava se desvía hacia fuera (diverge). A diferencia de las lentes convexas, que 
producen imágenes reales, las cóncavas sólo producen imágenes virtuales, es 
decir, imágenes de las que parecen proceder los rayos de luz. En este caso es 
una imagen más pequeña situada delante del objeto (el trébol). En las gafas o 
anteojos para miopes, las lentes cóncavas hacen que los ojos formen una imagen 
nítida en la retina y no delante de ella. 
 
Lente convexa: 
Una lente convexa es más gruesa en el centro que en los extremos. La luz que 
atraviesa una lente convexa se desvía hacia dentro (converge). Esto hace que se 
forme una imagen del objeto en una pantalla situada al otro lado de la lente. La 
imagen está enfocada si la pantalla se coloca a una distancia determinada, que 
depende de la distancia del objeto y del foco de la lente.  
 
La lente del ojo humano es convexa, y además puede cambiar de forma para 
enfocar objetos a distintas distancias. La lente se hace más gruesa al mirar 
objetos cercanos y más delgados al mirar objetos lejanos. A veces, los músculos 
del ojo no pueden enfocar la luz sobre la retina, la pantalla del globo ocular. Si la 
imagen de los objetos cercanos se forma detrás de la retina, se dice que existe 
hipermetropía. 
 
Lentes Vidrio Bifocal Ejecutivo: 
El lente bifocal Ejecutivo en bruto, tiene 2 curvaturas, en la parte superior se 
encuentra la curvatura del lente, y en la parte inferior se encuentra la curvatura del 
bifocal. 
 
Lente en bruto: 
Ver lente semiterminado. 
 
Lente esférico: 
Lente que solo requiere medida esférica del ojo. Esta medida es una medida 
básica para elaborar un lente. 
 
Lente esférico-cilíndrico: 
Lente que requiere ambas medidas, la medida esférica y la medida cilíndrica del 
ojo. Este tipo de lente también es conocido como lente cilíndrico. No obstante, un 
lente puede ser solamente esférico, pero no solamente cilíndrico. 
 
Lente semiterminado o en bruto: 
Lente pre-fabricado que se encuentra en bruto y necesita pasar por un proceso 
para obtener la medida deseada. Este tipo de lente pasa por todo el proceso de 
producción que incluye Marcado, Tapeado, Bloqueado, Generado, Cilindrado 
(afinado y pulido), Verificación, Corte y montaje hasta Control de Calidad. 
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Lente terminado: 
Lente que ha sido procesado, trae el grosor y la medida indicada. Este tipo de 
lente, pasa directamente a Verificación para confirmar si la medida es correcta y 
luego a Corte y Montaje hasta Control de Calidad. 
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Tabla 23: Toma de Tiempo en Marcado 
Operario: Yaser Espinoza 
Maquinaria: Calculadora y esferómetro. 
No. 1 2 3 
Op. TRANSPORTE DE BODEGA A MARCADO TRANSPORTE DE MARCADO A AUTOMATIZADO TRANSPORTE DE MARCADO A VERIFICACION 
Tiempo Tiempo Tiempo No de 
lectura Total Ad. Ad. Ad. Total adic. Real Total Ad. Ad. Ad. 
Total 
adic. Real Total Ad. Ad. Ad. 
Total 
adic. Real 
1 7.95 s - - - - 7.95 s 26.44 s - - - - 26.44 s 17.45 s - - - - 17.45 s 
2 5.08 s - - - - 5.08 s 26.38 s - - - - 26.38 s 16.91 s - - - - 16.91 s 
3 3.91 s - - - - 3.91 s 25.50 s - - - - 25.50 s 18.11 s - - - - 18.11 s 
4 3.40 s - - - - 3.40 s 22.86 s - - - - 22.86 s 16.68 s - - - - 16.68 s 
5 4.72 s - - - - 4.72 s 26.18 s - - - - 26.18 s 19.81 s - - - - 19.81 s 
6 9.96 s - - - - 9.96 s 21.17 s - - - - 21.17 s 15.28 s - - - - 15.28 s 
7 9.56 s 1.86 - - 1.86 7.70 s 21.40 s - - - - 21.40 s 15.40 s - - - - 15.40 s 
8 38.28 s 28.82 - - 28.82 9.46 s 27.72 s - - - - 27.72 s 16.02 s - - - - 16.02 s 
9 7.74 s - - - - 7.74 s 21.80 s - - - - 21.80 s 20.19 s - - - - 20.19 s 
10 7.84 s - - - - 7.84 s 26.42 s - - - - 26.42 s 20.24 s - - - - 20.24 s 
11 8.83 s - - - - 8.83 s 25.54 s - - - - 25.54 s 16.14 s - - - - 16.14 s 
12 8.51 s - - - - 8.51 s 23.00 s - - - - 23.00 s 16.56 s - - - - 16.56 s 
13 7.01 s - - - - 7.01 s 24.07 s - - - - 24.07 s 15.40 s - - - - 15.40 s 
14 5.05 s - - - - 5.05 s 21.14 s - - - - 21.14 s 16.14 s - - - - 16.14 s 
15 7.60 s - - - - 7.60 s 20.23 s - - - - 20.23 s 15.95 s - - - - 15.95 s 
16 10.66 s - - - - 10.66 s 19.97 s - - - - 19.97 s 14.21 s - - - - 14.21 s 
17 8.28 s - - - - 8.28 s 20.28 s - - - - 20.28 s 16.19 s - - - - 16.19 s 
18 10.14 s - - - - 10.14 s 25.01 s - - - - 25.01 s 20.18 s - - - - 20.18 s 
19 5.27 s - - - - 5.27 s 24.10 s - - - - 24.10 s 14.70 s - - - - 14.70 s 
20 4.37 s - - - - 4.37 s 23.21 s - - - - 23.21 s 21.41 s - - - - 21.41 s 
Promedio 8.71 s 1.53 s 0.00 s 0.00 s 1.53 s 7.17 s 23.62 s 0.00 s 0.00 s 0.00 s 0.00 s 23.62 s 17.15 s 0.00 s 0.00 s 0.00 s 0.00 s 17.15 s 
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4 5 6 
CLASIFICAR CAJAS REALIZAR SUMATORIA Y MARCAR LADO DEL LENTE MARCAR EJE 
Tiempo Tiempo Tiempo 









Total Ad. Ad. Ad. Total adic. Real Total Ad. Ad. Ad. 
Total 
adic. Real 
5.19 s - - - - 5.19 s 3.00 1.73 s VIDRIO (lenticula) 54.72 s - - - - 54.72 s 49.86 s - - - - 49.86 s 
7.35 s - - - - 7.35 s 5.00 1.47 s VIDRIO 45.12 s - - - - 45.12 s 48.87 s - - - - 48.87 s 
6.33 s - - - - 6.33 s 4.00 1.58 s VIDRIO 57.19 s - - - - 57.19 s 44.26 s - - - - 44.26 s 
8.12 s - - - - 8.12 s 6.00 1.35 s VIDRIO 49.76 s - - - - 49.76 s 38.05 s - - - - 38.05 s 
48.04 s - - - - 48.04 s 14.00 3.43 s VIDRIO 51.25 s - - - - 51.25 s 43.29 s - - - - 43.29 s 
10.54 s - - - - 10.54 s 6.00 1.76 s VIDRIO 37.73 s - - - - 37.73 s 52.98 s - - - - 52.98 s 
40.33 s 29.06 - - 29.06 11.27 s 7.00 1.61 s VIDRIO 34.76 s - - - - 34.76 s 49.05 s - - - - 49.05 s 
14.08 s - - - - 14.08 s 8.00 1.76 s VIDRIO 54.43 s - - - - 54.43 s 38.52 s - - - - 38.52 s 
10.49 s - - - - 10.49 s 5.00 2.10 s VIDRIO 51.86 s - - - - 51.86 s 44.10 s - - - - 44.10 s 
29.03 s 20.00 - - 20.00 9.03 s 5.00 1.81 s VIDRIO 42.78 s - - - - 42.78 s 39.72 s - - - - 39.72 s 
9.93 s - - - - 9.93 s 6.00 1.66 s VIDRIO 42.19 s - - - - 42.19 s 97.29 s - - - - 97.29 s 
9.61 s - - - - 9.61 s 6.00 1.60 s PLASTICO 63.28 s - - - - 63.28 s 49.08 s - - - - 49.08 s 
11.34 s - - - - 11.34 s 7.00 1.62 s PLASTICO 52.81 s - - - - 52.81 s 56.53 s - - - - 56.53 s 
10.14 s - - - - 10.14 s 6.00 1.69 s PLASTICO 42.32 s - - - - 42.32 s 77.57 s 12.43 - - 12.43 65.14 s 
6.60 s - - - - 6.60 s 4.00 1.65 s PLASTICO 46.65 s - - - - 46.65 s 47.91 s - - - - 47.91 s 
7.45 s - - - - 7.45 s 5.00 1.49 s PLASTICO 41.41 s - - - - 41.41 s 36.23 s - - - - 36.23 s 
11.99 s - - - - 11.99 s 7.00 1.71 s PLASTICO (inv.) 67.86 s - - - - 67.86 s 98.04 s - - - - 98.04 s 
19.81 s - - - - 19.81 s 6.00 3.30 s PLASTICO (lent) 47.68 s - - - - 47.68 s 110.57 s - - - - 110.57 s 
7.02 s - - - - 7.02 s 4.00 1.76 s PLASTICO 109.50 s - - - - 109.50 s 28.24 s - - - - 28.24 s 
3.54 s - - - - 3.54 s 3.00 1.18 s PLASTICO 82.67 s - - - - 82.67 s 36.25 s - - - - 36.25 s 
        PLASTICO 52.67 s - - - - 52.67 s 33.38 s - - - - 33.38 s 
        PLASTICO 44.44 s - - - - 44.44 s 48.28 s - - - - 48.28 s 
        PLASTICO 73.49 s 13.08 - - 13.08 60.41 s 49.84 s 7.21 - - 7.21 42.63 s 
        PLASTICO 61.81 s - - - - 61.81 s 50.29 s - - - - 50.29 s 
        PLASTICO 41.79 s - - - - 41.79 s 26.41 s - - - - 26.41 s 
        PLASTICO 46.44 s - - - - 46.44 s 86.72 s 12.11 - - 12.11 74.61 s 
        PLASTICO 49.48 s - - - - 49.48 s 54.08 s - - - - 54.08 s 
        PLASTICO 45.84 s - - - - 45.84 s 47.52 s - - - - 47.52 s 
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        PLASTICO 45.36 s - - - - 45.36 s 35.74 s - - - - 35.74 s 
        PLASTICO 38.15 s - - - - 38.15 s 38.81 s - - - - 38.81 s 
        PLASTICO 56.01 s - - - - 56.01 s 31.13 s - - - - 31.13 s 
        PLASTICO 35.86 s - - - - 35.86 s 46.52 s - - - - 46.52 s 
        PLASTICO 52.91 s 6.18 - - 6.18 46.73 s 49.09 s - - - - 49.09 s 
        PLASTICO 33.84 s - - - - 33.84 s 39.74 s - - - - 39.74 s 
        PLASTICO 50.54 s - - - - 50.54 s 50.28 s 11.98 - - 11.98 38.30 s 
        PLASTICO 49.93 s - - - - 49.93 s 35.78 s - - - - 35.78 s 
        PLASTICO 52.72 s - - - - 52.72 s 32.38 s - - - - 32.38 s 
        PLASTICO 31.91 s - - - - 31.91 s 45.13 s - - - - 45.13 s 
        PLASTICO (inv.) 63.89 s - - - - 63.89 s 75.46 s - - - - 75.46 s 
        PLASTICO 61.06 s - - - - 61.06 s 42.25 s - - - - 42.25 s 
13.85 s 2.45 s 0.00 s 
0.0








0 s 1.09 s 49.04 s 
2.- TAPEADO 
Tabla 24: Toma de Tiempo en Tapeado plástico 
Operario: José Ronaldo Mendoza y Alejandro Siero     
Maquinaria: Medical Products División 3M St. Paúl Mn55144 
Instrumento: Pega y tijera   
Especificaciones Eléctricas: Model Nº 1445 Serie Nº 63391    
No. 1 2 
Actividad TAIPEAR LENTE COLOCAR PEGAMENTO EN EL LENTE 
Tiempo Tiempo No de 
lectura Total Ad. Ad. Ad. Total adic. Real Total Ad. Ad. Ad. Total adic. Real 
1 11.35 s - - - - 11.35 s 1.09 s - - - - 1.09 s 
2 9.28 s - - - - 9.28 s 2.29 s - - - - 2.29 s 
3 9.09 s - - - - 9.09 s 1.04 s - - - - 1.04 s 
4 10.97 s - - - - 10.97 s 1.43 s - - - - 1.43 s 
5 7.96 s - - - - 7.96 s 1.64 s - - - - 1.64 s 
6 8.24 s - - - - 8.24 s 1.30 s - - - - 1.30 s 
7 8.76 s - - - - 8.76 s 1.67 s - - - - 1.67 s 
8 9.56 s - - - - 9.56 s 1.78 s - - - - 1.78 s 
9 8.09 s - - - - 8.09 s 1.69 s - - - - 1.69 s 
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10 8.44 s - - - - 8.44 s 1.79 s - - - - 1.79 s 
11 8.26 s - - - - 8.26 s 1.80 s - - - - 1.80 s 
12 8.75 s - - - - 8.75 s 2.06 s - - - - 2.06 s 
13 7.79 s - - - - 7.79 s 1.16 s - - - - 1.16 s 
14 10.53 s - - - - 10.53 s 1.58 s - - - - 1.58 s 
15 7.34 s - - - - 7.34 s 1.96 s - - - - 1.96 s 
16 9.57 s - - - - 9.57 s 2.15 s - - - - 2.15 s 
17 8.82 s - - - - 8.82 s 2.31 s - - - - 2.31 s 
18 9.55 s - - - - 9.55 s 2.07 s - - - - 2.07 s 
19 11.88 s - - - - 11.88 s 2.10 s - - - - 2.10 s 
20 8.62 s - - - - 8.62 s 2.06 s - - - - 2.06 s 
21 9.05 s - - - - 9.05 s 8.99 s - - - - 8.99 s 
22 8.26 s - - - - 8.26 s 3.25 s - - - - 3.25 s 
23 15.69 s - - - - 15.69 s 3.50 s - - - - 3.50 s 
24 11.53 s - - - - 11.53 s 2.37 s - - - - 2.37 s 
25 11.13 s - - - - 11.13 s 4.08 s - - - - 4.08 s 
26 15.36 s - - - - 15.36 s 2.63 s - - - - 2.63 s 
27 11.08 s - - - - 11.08 s 7.87 s - - - - 7.87 s 
28 17.85 s - - - - 17.85 s 3.02 s - - - - 3.02 s 
29 8.56 s - - - - 8.56 s 3.32 s - - - - 3.32 s 
30 12.81 s - - - - 12.81 s 3.65 s - - - - 3.65 s 
31 9.33 s - - - - 9.33 s 4.28 s - - - - 4.28 s 
32 10.39 s - - - - 10.39 s 3.93 s - - - - 3.93 s 
33 11.90 s - - - - 11.90 s 3.00 s - - - - 3.00 s 
34 10.02 s - - - - 10.02 s 4.99 s - - - - 4.99 s 
35 14.44 s - - - - 14.44 s 4.66 s - - - - 4.66 s 
36 16.78 s - - - - 16.78 s 3.85 s - - - - 3.85 s 
37 17.85 s - - - - 17.85 s 6.51 s - - - - 6.51 s 
38 10.99 s - - - - 10.99 s 4.19 s - - - - 4.19 s 
39 14.39 s - - - - 14.39 s 6.80 s - - - - 6.80 s 
40 10.58 s - - - - 10.58 s 3.62 s - - - - 3.62 s 
Promedio 10.77 s 0.00 s 0.00 s 0.00 s 0.00 s 10.77 s 3.09 s 0.00 s 
0.00 
s 0.00 s 0.00 s 3.09 s 
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Tabla 25: Toma de Tiempo en Tapeado vidrio 
Operario: José Ronaldo Mendoza y Alejandro Siero         
Instrumento: Tijera              
No. 1 2 3 4 
Actividad COLOCAR PEGAMENTO EN EL LENTE TAIPEO DE LENTE COLOCAR PEGAMENTO SOBRE TAPE CORTAR  PEDAZOS DE TAPE 
Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo No de 
lectura Total Ad. Total adic. Real Total Ad. 
Total 
adic. Real Total Ad. 
Total 
adic. Real Total Ad. 
Total 
adic. Real 
1 6.14 s - - 6.14 s 10.99 s - - 10.99 s 3.38 s - - 3.38 s 2.69 s - - 2.69 s 
2 5.34 s - - 5.34 s 4.62 s - - 4.62 s 2.31 s - - 2.31 s 6.09 s - - 6.09 s 
3 4.60 s - - 4.60 s 5.18 s - - 5.18 s 2.87 s - - 2.87 s 4.17 s - - 4.17 s 
4 2.17 s - - 2.17 s 6.74 s - - 6.74 s 2.07 s - - 2.07 s 7.68 s - - 7.68 s 
5 4.15 s - - 4.15 s 8.16 s - - 8.16 s 3.18 s - - 3.18 s 9.08 s - - 9.08 s 
6 1.68 s - - 1.68 s 4.98 s - - 4.98 s 2.62 s - - 2.62 s 10.69 s - - 10.69 s
7 4.19 s - - 4.19 s 4.94 s - - 4.94 s 2.96 s - - 2.96 s 7.60 s - - 7.60 s 
8 4.61 s - - 4.61 s 6.31 s - - 6.31 s 3.47 s - - 3.47 s 7.29 s - - 7.29 s 
9 4.99 s - - 4.99 s 4.95 s - - 4.95 s 3.97 s - - 3.97 s 8.41 s - - 8.41 s 
10 2.35 s - - 2.35 s 8.06 s - - 8.06 s 3.01 s - - 3.01 s 7.19 s - - 7.19 s 
11 1.62 s - - 1.62 s 6.04 s - - 6.04 s 3.69 s - - 3.69 s 4.86 s - - 4.86 s 
12 3.64 s - - 3.64 s 9.00 s - - 9.00 s 3.01 s - - 3.01 s 15.01 s - - 15.01 s
13 4.40 s - - 4.40 s 5.62 s - - 5.62 s 2.89 s - - 2.89 s 8.83 s - - 8.83 s 
14 2.38 s - - 2.38 s 6.04 s - - 6.04 s 5.01 s - - 5.01 s 8.09 s - - 8.09 s 
15 2.74 s - - 2.74 s 6.31 s - - 6.31 s 3.98 s - - 3.98 s 5.15 s - - 5.15 s 
16 4.58 s - - 4.58 s 9.04 s - - 9.04 s 4.83 s - - 4.83 s 6.19 s - - 6.19 s 
17 3.30 s - - 3.30 s 7.17 s - - 7.17 s 3.57 s - - 3.57 s 12.98 s - - 12.98 s
18 3.89 s - - 3.89 s 8.48 s - - 8.48 s 3.84 s - - 3.84 s 10.28 s - - 10.28 s
19 3.33 s - - 3.33 s 8.62 s - - 8.62 s 3.45 s - - 3.45 s 1.19 s - - 1.19 s 
20 3.92 s - - 3.92 s 5.45 s - - 5.45 s 3.54 s - - 3.54 s 5.19 s - - 5.19 s 
21 2.70 s - - 2.70 s 7.32 s - - 7.32 s 6.53 s - - 6.53 s 8.18 s - - 8.18 s 
22 2.72 s - - 2.72 s 8.22 s - - 8.22 s 2.67 s - - 2.67 s 5.66 s - - 5.66 s 
23 4.38 s - - 4.38 s 9.26 s - - 9.26 s 2.08 s - - 2.08 s 9.69 s - - 9.69 s 
24 2.83 s - - 2.83 s 9.09 s - - 9.09 s 3.36 s - - 3.36 s 8.21 s - - 8.21 s 
25 2.21 s - - 2.21 s 6.59 s - - 6.59 s 1.99 s - - 1.99 s 8.56 s - - 8.56 s 
26 2.55 s - - 2.55 s 6.40 s - - 6.40 s 3.14 s - - 3.14 s 11.49 s - - 11.49 s
27 3.06 s - - 3.06 s 8.29 s - - 8.29 s 2.34 s - - 2.34 s 9.48 s - - 9.48 s 
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28 3.51 s - - 3.51 s 7.06 s - - 7.06 s 3.05 s - - 3.05 s 10.97 s - - 10.97 s
29 3.50 s - - 3.50 s 10.45 s - - 10.45 s 3.18 s - - 3.18 s 7.53 s - - 7.53 s 
30 3.23 s - - 3.23 s 6.67 s - - 6.67 s 5.26 s - - 5.26 s 10.66 s - - 10.66 s
31 3.73 s - - 3.73 s 10.38 s - - 10.38 s 2.28 s - - 2.28 s 10.29 s - - 10.29 s
32 4.91 s - - 4.91 s 6.65 s - - 6.65 s 3.67 s - - 3.67 s 7.46 s - - 7.46 s 
33 3.25 s - - 3.25 s 4.93 s - - 4.93 s 4.64 s - - 4.64 s 9.21 s - - 9.21 s 
34 5.14 s - - 5.14 s 7.13 s - - 7.13 s 5.24 s - - 5.24 s 10.97 s - - 10.97 s
35 3.05 s - - 3.05 s 10.80 s - - 10.80 s 4.60 s - - 4.60 s 9.96 s - - 9.96 s 
36 5.61 s - - 5.61 s 10.89 s - - 10.89 s 2.79 s - - 2.79 s 7.71 s - - 7.71 s 
37 3.45 s - - 3.45 s 11.12 s - - 11.12 s 2.77 s - - 2.77 s 9.31 s - - 9.31 s 
38 2.64 s - - 2.64 s 12.42 s - - 12.42 s 3.23 s - - 3.23 s 8.00 s - - 8.00 s 
39 2.46 s - - 2.46 s 7.67 s - - 7.67 s 7.01 s - - 7.01 s 6.55 s - - 6.55 s 
40 2.05 s - - 2.05 s 6.50 s - - 6.50 s 3.18 s - - 3.18 s 2.57 s - - 2.57 s 
Promedio 3.53 s 0.00 s 0.00 s 3.53 s 7.61 s 0.00 s 0.00 s 7.61 s 3.52 s 0.00 s 0.00 s 3.52 s 8.03 s 0.00 s 0.00 s 8.03 s 
3.- BLOQUEADO 
Tabla 26: Toma de Tiempo en Bloqueado 
Operario: José Ronaldo Mendoza y Alejandro Siero   
Maquinaria 1: OPTICAL WORKS CORP. Muskogee, Oklahoma   
Maquinaria 2: Horno COBURN Rocket Muscogee, Oklahoma    
Especificaciones Eléctricas 1: Model Nº WSSB Serial Nro. 365 / VAC 120 / Cycle 60 / Phase 1 / 
Amps 7 / Made in U.S.A. 
Especificaciones Eléctricas 2: Model Nº 99SD-RC Serial Nro. 08992955 / 100 / VAC 120 / Cycle 60 / 
Phase 1 / Amps 10 / Made in U.S.A. 
No. 1 2 
Op. BLOQUEAR LENTE TRANSPORTE A GENERACIÓN 
Tiempo Tiempo No de 
lectura Total Adic. Adic. Adic. Total adic. Real Total Adic. Adic. Adic. 
Total 
adic. Real 
1 13.46 s - - - - 13.46 s 13.16 s - - - - 13.16 s 
2 16.98 s - - - - 16.98 s 11.30 s - - - - 11.30 s 
3 11.16 s - - - - 11.16 s 11.73 s - - - - 11.73 s 
4 16.11 s - - - - 16.11 s 11.47 s - - - - 11.47 s 
5 13.87 s - - - - 13.87 s 13.77 s - - - - 13.77 s 
6 22.30 s - - - - 22.30 s 13.51 s - - - - 13.51 s 
                 María Cristina Nicaragua Polanco                      81 
Manual Especifico de Normas y Procedimientos en el Área de Superficie 
7 20.36 s - - - - 20.36 s 13.11 s - - - - 13.11 s 
8 14.20 s - - - - 14.20 s 12.35 s - - - - 12.35 s 
9 11.07 s - - - - 11.07 s 12.57 s - - - - 12.57 s 
10 20.06 s - - - - 20.06 s 12.85 s - - - - 12.85 s 
11 12.31 s - - - - 12.31 s 11.80 s - - - - 11.80 s 
12 15.57 s - - - - 15.57 s 11.66 s - - - - 11.66 s 
13 17.22 s - - - - 17.22 s 11.15 s - - - - 11.15 s 
14 17.01 s - - - - 17.01 s 12.75 s - - - - 12.75 s 
15 14.44 s - - - - 14.44 s 13.02 s - - - - 13.02 s 
16 11.82 s - - - - 11.82 s 11.54 s - - - - 11.54 s 
17 13.50 s - - - - 13.50 s 9.77 s - - - - 9.77 s 
18 14.46 s - - - - 14.46 s 11.98 s - - - - 11.98 s 
19 12.90 s - - - - 12.90 s 12.86 s - - - - 12.86 s 
20 18.37 s - - - - 18.37 s 15.14 s - - - - 15.14 s 
21 18.74 s - - - - 18.74 s       
22 19.08 s - - - - 19.08 s       
23 22.44 s - - - - 22.44 s       
24 20.35 s - - - - 20.35 s       
25 26.40 s - - - - 26.40 s       
26 24.22 s - - - - 24.22 s       
27 24.78 s - - - - 24.78 s       
28 18.16 s - - - - 18.16 s       
29 27.80 s - - - - 27.80 s       
30 29.69 s - - - - 29.69 s       
31 17.04 s - - - - 17.04 s       
32 19.77 s - - - - 19.77 s       
33 15.34 s - - - - 15.34 s       
34 24.76 s - - - - 24.76 s       
35 15.90 s - - - - 15.90 s       
36 19.45 s - - - - 19.45 s       
37 18.55 s - - - - 18.55 s       
38 21.30 s - - - - 21.30 s       
39 17.13 s - - - - 17.13 s       
40 24.21 s - - - - 24.21 s       
Promedio 18.31 s 0.00 s 0.00 s 0.00 s 0.00 s 18.31 s 12.37 s 0.00 s 0.00 s 0.00 s 0.00 s 12.37 s 
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4.- GENERADO 
Tabla 27: Toma de Tiempo en Generado plástico 
Operario: Juan Herrera           
Maquinaria: OPTICAL WORKS CORP. Muskogee, Oklahoma  
Especificaciones Eléctricas: Model Nº CG1-S Serial Nro. 109 / VAC 240 / Cycle 60 / Phase 1 / Amps 12 
/ Made in U.S.A. 
No. 1 2 
Op. GENERAR LENTE TRANSPORTE A CILINDRADO 
Tiempo Tiempo No de 
lectura Total Adic. Adic. Adic. Total adic. Real Total Adic. Adic. Adic. 
Total 
adic. Real 
1 118.34 s 10.73 - - 10.73 107.61 s 4.04 s - - - - 4.04 s 
2 53.22 s - - - - 53.22 s 3.94 s - - - - 3.94 s 
3 55.43 s - - - - 55.43 s 5.00 s - - - - 5.00 s 
4 82.38 s - - - - 82.38 s 3.43 s - - - - 3.43 s 
5 106.84 s 23.67 - - 23.67 83.17 s 4.64 s - - - - 4.64 s 
6 62.35 s - - - - 62.35 s 4.03 s - - - - 4.03 s 
7 63.16 s - - - - 63.16 s 3.35 s - - - - 3.35 s 
8 138.10 s 39.45 - - 39.45 98.65 s 3.49 s - - - - 3.49 s 
9 78.27 s - - - - 78.27 s 3.35 s - - - - 3.35 s 
10 166.66 s 50.73 15.49 - 66.22 100.44 s 4.30 s - - - - 4.30 s 
11 92.42 s - - - - 92.42 s 5.99 s - - - - 5.99 s 
12 66.12 s - - - - 66.12 s 3.96 s - - - - 3.96 s 
13 80.23 s - - - - 80.23 s 4.50 s - - - - 4.50 s 
14 54.05 s - - - - 54.05 s 3.34 s - - - - 3.34 s 
15 77.16 s - - - - 77.16 s 4.10 s - - - - 4.10 s 
16 93.84 s - - - - 93.84 s 3.60 s - - - - 3.60 s 
17 127.50 s 5.43 - - 5.43 122.07 s 4.11 s - - - - 4.11 s 
18 66.92 s - - - - 66.92 s 4.92 s - - - - 4.92 s 
19 81.93 s - - - - 81.93 s 4.51 s - - - - 4.51 s 
20 61.63 s - - - - 61.63 s 3.89 s - - - - 3.89 s 
21 77.86 s 18.13 - - 18.13 59.73 s       
22 89.85 s - - - - 89.85 s       
23 93.24 s - - - - 93.24 s       
24 114.76 s 50.73 - - 50.73 64.03 s       
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25 103.46 s - - - - 103.46 s       
26 98.85 s - - - - 98.85 s       
27 80.34 s - - - - 80.34 s       
28 116.52 s 27.05 24.60 - 51.65 64.87 s       
29 58.37 s - - - - 58.37 s       
30 73.26 s - - - - 73.26 s       
31 50.09 s - - - - 50.09 s       
32 88.00 s 33.14 - - 33.14 54.86 s       
33 71.88 s - - - - 71.88 s       
34 210.52 s 132.36 - - 132.36 78.16 s       
35 74.47 s 9.71 - - 9.71 64.76 s       
36 151.97 s 35.40 - - 35.40 116.57 s       
37 152.69 s 44.55 - - 44.55 108.14 s       
38 192.51 s 58.53 11.56 20.71 90.80 101.71 s       
39 47.91 s - - - - 47.91 s       
40 140.21 s 10.90 52.90 - 63.80 76.41 s       
Promedio 95.33 s 13.76 s 2.61 s 0.52 s 16.89 s 78.44 s 4.12 s 0.00 s 0.00 s 0.00 s 0.00 s 4.12 s 
 
Tabla 28: Toma de Tiempo en Generado vidrio 
Operario: Harold Guerrero       
Maquinaria: DAYTON ELECTRIC MFG.CO       
Especificaciones Eléctricas: Model Nº 108-108 BP Gen./ VAC 110 / Cycle 60 / Phase 1 / Amps 14 / Made 
in U.S.A. 
No. 1 2 
Op. GENERAR LENTE TRANSPORTE A CILINDRADO 
Tiempo Tiempo No de 
lectura Total Adic. Adic. Adic. Total adic. Real Total Adic. Adic. Adic. 
Total 
adic. Real 
1 68.78 s - - - - 68.78 s 9.55 s - - - - 9.55 s 
2 53.63 s - - - - 53.63 s 15.10 s 2.30 - - 2.30 12.80 s 
3 97.32 s 37.10 - - 37.10 60.22 s 22.89 s 7.30 - - 7.30 15.59 s 
4 88.59 s - - - - 88.59 s 19.20 s 4.74 - - 4.74 14.46 s 
5 123.89 s 29.32 32.50 - 61.82 62.07 s 19.39 s 10.25 - - 10.25 9.14 s 
6 133.09 s - - - - 133.09 s 13.49 s - - - - 13.49 s 
7 135.99 s 36.30 10.95 - 47.25 88.74 s 17.67 s - - - - 17.67 s 
8 110.82 s - - - - 110.82 s 16.71 s - - - - 16.71 s 
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9 107.84 s - - - - 107.84 s 176.37 s 154.03 - - 154.03 22.34 s 
10 88.10 s - - - - 88.10 s 29.02 s 13.29 - - 13.29 15.73 s 
11 83.33 s - - - - 83.33 s 9.56 s - - - - 9.56 s 
12 87.14 s - - - - 87.14 s 8.56 s - - - - 8.56 s 
13 147.16 s - - - - 147.16 s 7.45 s - - - - 7.45 s 
14 93.61 s - - - - 93.61 s 9.25 s - - - - 9.25 s 
15 132.60 s - - - - 132.60 s 9.65 s - - - - 9.65 s 
16 162.84 s - - - - 162.84 s 8.53 s - - - - 8.53 s 
17 156.83 s 38.99 - - 38.99 117.84 s 7.98 s - - - - 7.98 s 
18 98.54 s - - - - 98.54 s 10.58 s - - - - 10.58 s 
19 111.14 s - - - - 111.14 s 13.56 s - - - - 13.56 s 
20 188.37 s 78.61 - - 78.61 109.76 s 11.05 s 2.52 - - 2.52 8.53 s 
21 126.07 s - - - - 126.07 s       
22 98.48 s - - - - 98.48 s       
23 107.44 s - - - - 107.44 s       
24 125.85 s - - - - 125.85 s       
25 88.26 s - - - - 88.26 s       
26 137.69 s 52.57 - - 52.57 85.12 s       
27 130.87 s - - - - 130.87 s       
28 178.69 s - - - - 178.69 s       
29 221.30 s 71.10 - - 71.10 150.20 s       
30 109.84 s - - - - 109.84 s       
31 174.54 s 22.98 - - 22.98 151.56 s       
32 74.59 s - - - - 74.59 s       
33 100.24 s - - - - 100.24 s       
34 106.54 s - - - - 106.54 s       
35 86.18 s - - - - 86.18 s       
36 91.23 s - - - - 91.23 s       
37 71.44 s - - - - 71.44 s       
38 117.56 s - - - - 117.56 s       
39 107.79 s - - - - 107.79 s       
40 130.98 s - - - - 130.98 s       
Promedio 116.38 s 9.17 s 1.09 s 0.00 s 10.26 s 106.12 s 21.78 s 9.72 s 0.00 s 0.00 s 9.72 s 12.06 s 
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5.- AFINADO 
Tabla 29: Toma de Tiempo en Afinado plástico 
Operario: Manuel Escobar                   
Maquinaria: OPTICAL WORKS CORP. Muskogee, Oklahoma               
Especificaciones Eléctricas: Model Nº W 506 RB Serial Nro. 504 / VAC 240 / Cycle 60 / Phase 1 / Amps 6 1/4 / 100 PSI MAX,  Made in U.S.A. 
No
. 1 2 3 4 5 
Op
. PREPARAR MOLDE PROCESO DE AFINADO (primero) COLOCAR PAÑO LILA PROCESO DE AFINADO (segundo) 
TRANSPORTE A 
PULIDO 
Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo 
No  
Total Adic. Adic. Total adic. Real Total Adic Adic Adic 
Total 
adic. Real Total Adic 
Total 












1 69.14 s - - - 69.14 s 110.30 s 41.58 - - 41.58 68.72 s 14.76 s - - 14.76 s 52.34 s - - - 52.34 s 3.26 s - - 
3.26 
s 
2 32.43 s - - - 32.43 s 92.13 s 32.69 - - 32.69 59.44 s 21.76 s - - 21.76 s 51.34 s - - - 51.34 s 2.87 s - - 
2.87 
s 
3 35.54 s - - - 35.54 s 64.34 s - - - - 64.34 s 7.67 s - - 7.67 s 59.27 s - - - 59.27 s 2.61 s - - 
2.61 
s 
4 49.37 s - - - 49.37 s 73.03 s 4.63 - - 4.63 68.40 s 6.35 s - - 6.35 s 55.41 s - - - 55.41 s 2.13 s - - 
2.13 
s 
5 67.20 s - - - 67.20 s 71.40 s 14.85 - - 14.85 56.55 s 9.31 s - - 9.31 s 71.54 s 16.54 - 16.54 55.00 s 2.47 s - - 
2.47 
s 
6 43.70 s - - - 43.70 s 80.25 s 3.18 - - 3.18 77.07 s 16.60 s - - 16.60 s 189.90 s 124.33 - 124.33 65.57 s 
2.23 
s - - 
2.23 
s 
7 43.39 s - - - 43.39 s 52.95 s - - - - 52.95 s 7.26 s - - 7.26 s 77.31 s 26.16 - 26.16 51.15 s 3.28 s - - 
3.28 
s 
8 57.27 s - - - 57.27 s 127.79 s 72.16 - - 72.16 55.63 s 6.88 s - - 6.88 s 48.85 s - - - 48.85 s 3.12 s - - 
3.12 
s 
9 72.99 s - - - 72.99 s 53.18 s 3.56 - - 3.56 49.62 s 11.24 s - - 11.24 s 50.00 s - - - 50.00 s 4.33 s - - 
4.33 
s 
10 48.17 s - - - 48.17 s 52.24 s - - - - 52.24 s 8.34 s - - 8.34 s 59.83 s 4.46 - 4.46 55.37 s 3.72 s - - 
3.72 
s 
11 39.15 s - - - 39.15 s 139.95 s - - - - 139.95 s 6.72 s - - 6.72 s 63.47 s - - - 63.47 s 
2.42 
s - - 
2.42 
s 
12 56.31 s - - - 56.31 s 73.17 s 17.47 - - 17.47 55.70 s 20.03 s - - 20.03 s 81.39 s 30.73 - 30.73 50.66 s 2.04 s - - 
2.04 
s 
13 64.70 s 14.77 - 14.77 49.93 s 243.99 s 39.85 51.37 - 91.22 152.77 s 13.18 s - - 13.18 s 50.46 s - - - 50.46 s 
2.84 
s - - 
2.84 
s 
14 31.83 s - - - 31.83 s 297.62 s 124.89 - - 124.89 172.73 s 11.12 s - - 11.12 s 94.19 s 40.74 - 40.74 53.45 s 
2.38 
s - - 
2.38 
s 
15 64.00 s - - - 64.00 s 174.86 s 23.62 63.00 - 86.62 88.24 s 7.95 s - - 7.95 s 51.53 s - - - 51.53 s 1.64 s - - 
1.64 
s 
16 40.62 s - - - 40.62 s 72.73 s - - - - 72.73 s 7.31 s - - 7.31 s 75.90 s 3.33 - 3.33 72.57 s 2.20 s - - 
2.20 
s 
17 47.03 s - - - 47.03 s 82.04 s 18.87 - - 18.87 63.17 s 10.30 s - - 10.30 s 82.57 s 9.92 - 9.92 72.65 s 1.91 s - - 
1.91 
s 
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18 289.30 s 249.11 - 
249.1
1 40.19 s 98.21 s 20.73 - - 20.73 77.48 s 16.37 s - - 16.37 s 81.16 s - - - 81.16 s 
2.84 
s - - 
2.84 
s 
19 74.71 s 15.00 - 15.00 59.71 s 77.05 s - - - - 77.05 s 15.38 s - - 15.38 s 66.91 s - - - 66.91 s 2.39 s - - 
2.39 
s 
20 34.46 s - - - 34.46 s 81.03 s 3.98 - - 3.98 77.05 s 9.35 s - - 9.35 s 112.52 s 44.17 - 44.17 68.35 s 2.24 s - - 
2.24 
s 
21 38.58 s - - - 38.58 s 74.99 s 2.42 - - 2.42 72.57 s 12.93 s - - 12.93 s 100.31 s 41.40 - 41.40 58.91 s 1.87 s - - 
1.87 
s 
22 49.90 s - - - 49.90 s 147.18 s 10.36 11.52 - 21.88 125.30 s 14.40 s - - 14.40 s 89.31 s 6.84 - 6.84 82.47 s 
2.24 
s - - 
2.24 
s 
23 56.27 s - - - 56.27 s 130.01 s 9.58 32.86 - 42.44 87.57 s 20.08 s - - 20.08 s 73.86 s - - - 73.86 s 3.11 s - - 
3.11 
s 
24 32.96 s - - - 32.96 s 98.87 s 40.00 - - 40.00 58.87 s 14.89 s - - 14.89 s 55.48 s - - - 55.48 s 3.57 s - - 
3.57 
s 
25 21.98 s - - - 21.98 s 76.38 s - - - - 76.38 s 10.53 s - - 10.53 s 95.78 s 32.62 - 32.62 63.16 s 2.32 s - - 
2.32 
s 
26 36.30 s - - - 36.30 s 102.23 s 52.87 - - 52.87 49.36 s 12.08 s - - 12.08 s 103.10 s 49.72 - 49.72 53.38 s 2.19 s - - 
2.19 
s 
27 86.69 s 11.02 34.40 45.42 41.27 s 175.39 s 50.52 29.54 - 80.06 95.33 s 21.82 s - - 21.82 s 57.05 s 4.73 - 4.73 52.32 s 2.52 s - - 
2.52 
s 
28 50.86 s - - - 50.86 s 67.10 s 7.84 - - 7.84 59.26 s 7.40 s - - 7.40 s 70.70 s 21.05 - 21.05 49.65 s 3.24 s - - 
3.24 
s 
29 23.84 s - - - 23.84 s 97.78 s 38.96 - - 38.96 58.82 s 7.40 s - - 7.40 s 175.16 s 53.54 - 53.54 121.62 s 
2.69 
s - - 
2.69 
s 
30 29.96 s - - - 29.96 s 134.13 s 1.00 40.85 - 41.85 92.28 s 14.49 s - - 14.49 s 161.52 s 109.78 - 109.78 51.74 s 
2.30 
s - - 
2.30 
s 
31 33.66 s - - - 33.66 s 62.83 s - - - - 62.83 s 14.47 s - - 14.47 s 56.24 s 4.15 - 4.15 52.09 s 2.46 s - - 
2.46 
s 
32 52.26 s - - - 52.26 s 202.64 s 36.48 6.26 43.74 86.48 116.16 s 31.88 s 25.00 25.00 6.88 s 168.63 s 19.62 62.73 82.35 86.28 s 
2.21 
s - - 
2.21 
s 
33 35.87 s - - - 35.87 s 78.07 s 14.57 - - 14.57 63.50 s 8.81 s - - 8.81 s 116.40 s 12.55 14.17 26.72 89.68 s 2.24 s - - 
2.24 
s 
34 66.96 s 5.00 - 5.00 61.96 s 99.99 s 47.68 - - 47.68 52.31 s 6.42 s - - 6.42 s 64.29 s 7.12 - 7.12 57.17 s 3.39 s - - 
3.39 
s 
35 43.47 s - - - 43.47 s 123.85 s 32.61 15.62 - 48.23 75.62 s 12.30 s - - 12.30 s 73.43 s 6.78 - 6.78 66.65 s 4.94 s - - 
4.94 
s 
36 24.18 s - - - 24.18 s 49.89 s - - - - 49.89 s 11.69 s - - 11.69 s 59.20 s - - - 59.20 s 1.61 s - - 
1.61 
s 
37 32.88 s - - - 32.88 s 156.87 s 105.97 - - 105.97 50.90 s 15.70 s - - 15.70 s 59.77 s 4.51 - 4.51 55.26 s 2.17 s - - 
2.17 
s 
38 25.44 s - - - 25.44 s 51.38 s - - - - 51.38 s 14.76 s - - 14.76 s 55.82 s - - - 55.82 s 2.20 s - - 
2.20 
s 
39 53.11 s - - - 53.11 s 67.01 s - - - - 67.01 s 13.52 s - - 13.52 s 99.02 s 48.47 - 48.47 50.55 s 2.56 s - - 
2.56 
s 






52.70 s 7.37 s 0.86 s 
8.23 
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Tabla 30: Toma de Tiempo en Afinado vidrio 
Operario: Geovani Pravia y Harold Guerrero         
Maquinaria: OPTICAL WORKS CORP. Muskogee, Oklahoma        
Especificaciones Eléctricas: Model Nº W 506 RB Serial Nro. 504 / VAC 240 / Cycle 60 / Phase 1 / Amps 6 1/4 / 100 PSI MAX,  Made in U.S.A. 
No. 1 2 3 
Op. PREPARAR MOLDE PROCESO DE AFINADO TRANSPORTE A PULIDO 
Tiempo Tiempo Tiempo No de 
lectura Total Adic. Adic. Adic. Total adic. Real Total Adic. Adic. Adic. 
Total 
adic. Real Total Adic. Adic. Adic. 
Total 
adic. Real 
1 135.16 s - - - - 135.16 s 198.01 s - - - - 198.01 s 8.20 s - - - - 8.20 s 
2 166.64 s - - - - 166.64 s 142.76 s - - - - 142.76 s 6.21 s - - - - 6.21 s 
3 145.38 s - - - - 145.38 s 166.62 s - - - - 166.62 s 4.52 s - - - - 4.52 s 
4 32.92 s - - - - 32.92 s 147.77 s - - - - 147.77 s 3.01 s - - - - 3.01 s 
5 28.26 s - - - - 28.26 s 207.77 s - - - - 207.77 s 3.79 s - - - - 3.79 s 
6 112.38 s - - - - 112.38 s 215.62 s - - - - 215.62 s 7.36 s - - - - 7.36 s 
7 94.88 s - - - - 94.88 s 127.90 s - - - - 127.90 s 6.15 s - - - - 6.15 s 
8 62.90 s - - - - 62.90 s 145.83 s - - - - 145.83 s 4.33 s - - 4.33 s - - 
9 64.85 s - - - - 64.85 s 141.83 s - - - - 141.83 s 6.99 s - - - - 6.99 s 
10 102.45 s - - - - 102.45 s - 135.19 s 3.58 s - - 135.19 s - - - - - 3.58 s 
11 151.44 s - - - 151.44 s 223.14 s - - - - - 223.14 s 3.70 s - - - - 3.70 s 
12 131.08 s - - - 131.08 s 120.97 s - - - - 120.97 s 6.02 s - - - - 6.02 s - 
13 87.25 s - - - - 87.25 s 201.66 s - - - - 201.66 s 2.86 s - - - - 2.86 s 
14 76.85 s - - - - 76.85 s 150.91 s - - - - 150.91 s 3.65 s - - - - 3.65 s 
15 181.03 s - - - 181.03 s 193.52 s - - - - 193.52 s 3.14 s - - - - 3.14 s - 
16 70.41 s - - - - 70.41 s 183.44 s - - - - 183.44 s 5.37 s - - - - 5.37 s 
17 155.19 s - - - - 155.19 s 201.08 s - - - - 201.08 s 4.43 s - - - - 4.43 s 
18 186.51 s - - - - 186.51 s 192.01 s - - - - 192.01 s 2.68 s - - - - 2.68 s 
19 77.48 s - - - - 77.48 s 125.27 s - - - - 125.27 s 4.72 s - - - - 4.72 s 
20 73.58 s - - - - 73.58 s 199.83 s - - - - 199.83 s 3.06 s - - - - 3.06 s 
21 67.73 s - - - - 67.73 s 136.06 s - - - - 136.06 s 4.23 s - - - - 4.23 s 
22 113.68 s - - - - 113.68 s 129.95 s - - - - 129.95 s 5.31 s - - - - 5.31 s 
23 83.63 s - - - - 83.63 s 226.49 s - - - - 226.49 s 2.27 s - - - - 2.27 s 
24 45.53 s - - - - 45.53 s 231.01 s - - - - 231.01 s 3.46 s - - - - 3.46 s 
25 99.06 s - - - - 99.06 s 141.69 s - - - - 141.69 s 3.93 s - - - - 3.93 s 
26 85.09 s - - - - 85.09 s 152.36 s - - - - 152.36 s 2.90 s - - - - 2.90 s 
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27 65.78 s - - - - 65.78 s 136.90 s - - - - 136.90 s 2.29 s - - - - 2.29 s 
28 64.97 s - - - - 64.97 s 176.75 s - - - - 176.75 s 3.60 s - - - - 3.60 s 
29 89.32 s - - - - 89.32 s 223.00 s - - - - 223.00 s 2.76 s - - - - 2.76 s 
30 91.92 s - - - - 91.92 s 181.74 s - - - - 181.74 s 3.78 s - - - - 3.78 s 
31 59.40 s - - - - 59.40 s 212.31 s 73.93 - - 73.93 138.38 s 2.35 s - - - - 2.35 s 
32 80.49 s - - - - 80.49 s 154.30 s - - - - 154.30 s 3.28 s - - - - 3.28 s 
33 68.40 s - - - - 68.40 s 177.03 s - - - - 177.03 s 3.53 s - - - - 3.53 s 
34 73.43 s - - - - 73.43 s 201.33 s - - - - 201.33 s 3.44 s - - - - 3.44 s 
35 120.24 s - - - - 120.24 s 266.66 s - - - - 266.66 s 4.52 s - - - - 4.52 s 
36 62.95 s - - - - 62.95 s 128.04 s - - - - 128.04 s 3.96 s - - - - 3.96 s 
37 87.92 s - - - - 87.92 s 221.76 s - - - - 221.76 s 3.79 s - - - - 3.79 s 
38 43.50 s - - - - 43.50 s 137.12 s - - - - 137.12 s 3.28 s - - - - 3.28 s 
39 50.95 s - - - - 50.95 s 143.37 s - - - - 143.37 s 3.44 s - - - - 3.44 s 
40 50.75 s - - - - 50.75 s 220.18 s - - - - 220.18 s 3.07 s - - - - 3.07 s 














s 4.07 s 
                   
6.- PULIDO 
Tabla 31: Toma de Tiempo en Pulido plástico 
Operario: José Ronaldo Mendoza               
Maquinaria: OPTICAL WORKS CORP. Muskogee, Oklahoma          
Especificaciones Eléctricas: Model Nº W 506 RB Serial Nro. 505 / VAC 240 / Cycle 60 / Phase 1 / Amps 6 1/4 / 100 PSI MAX,  Made in U.S.A. 
No. 1 2 3 4 5 
Op. PREPARAR MOLDE PROCESO DE PULIDO DESBLOQUEAR TRANSPORTE A VERIFICACIÓN ALMACENAR MOLDE 
Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo No 
de 
lectu
ra Total Adic. 
Total 
adic. Real Total Adic.
Total 
adic. Real Total Adic.
Total 
adic. Real Total Adic.
Total 
adic. Real Total Adic.
Total 
adic. Real 
1 35.26 s - - 35.26 s 359.15 s 13.73 13.73 345.42 s 10.80 s - - 10.80 s 16.32 s - - 16.32 s 8.75 s - - 8.75 s 
2 41.19 s - - 41.19 s 332.76 s - - 332.76 s 10.10 s - - 10.10 s 15.54 s - - 15.54 s 3.84 s - - 3.84 s 
3 31.61 s - - 31.61 s 334.44 s 8.34 8.34 326.10 s 22.90 s - - 22.90 s 17.93 s - - 17.93 s 5.74 s - - 5.74 s 
4 36.97 s - - 36.97 s 362.59 s 22.09 22.09 340.50 s 17.05 s - - 17.05 s 20.70 s - - 20.70 s 17.91 s - - 17.91 s 
5 29.55 s - - 29.55 s 342.70 s - - 342.70 s 13.73 s - - 13.73 s 19.33 s - - 19.33 s 13.04 s - - 13.04 s 
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6 43.01 s - - 43.01 s 326.32 s - - 326.32 s 25.30 s - - 25.30 s 16.61 s - - 16.61 s 8.78 s - - 8.78 s 
7 36.04 s - - 36.04 s 344.57 s 11.88 11.88 332.69 s 9.66 s - - 9.66 s 20.35 s - - 20.35 s 12.25 s - - 12.25 s 
8 41.33 s - - 41.33 s 330.58 s - - 330.58 s 7.68 s - - 7.68 s 17.27 s - - 17.27 s 7.79 s - - 7.79 s 
9 28.64 s - - 28.64 s 358.68 s 29.17 29.17 329.51 s 12.99 s - - 12.99 s 16.78 s - - 16.78 s 4.29 s - - 4.29 s 
10 32.98 s - - 32.98 s 320.52 s - - 320.52 s 9.65 s - - 9.65 s 19.18 s - - 19.18 s 6.39 s - - 6.39 s 
11 27.72 s - - 27.72 s 330.85 s - - 330.85 s 21.87 s - - 21.87 s 19.27 s - - 19.27 s 5.25 s - - 5.25 s 
12 39.78 s - - 39.78 s 337.14 s - - 337.14 s 25.14 s - - 25.14 s 22.54 s - - 22.54 s 19.52 s - - 19.52 s 
13 27.92 s - - 27.92 s 345.96 s 5.08 5.08 340.88 s 35.15 s - - 35.15 s 17.43 s - - 17.43 s 29.53 s - - 29.53 s 
14 42.07 s 7.81 7.81 34.26 s 330.23 s - - 330.23 s 12.26 s - - 12.26 s 12.88 s - - 12.88 s 12.69 s - - 12.69 s 
15 45.44 s 11.99 11.99 33.45 s 358.32 s 19.89 19.89 338.43 s 11.53 s - - 11.53 s 21.95 s - - 21.95 s 20.78 s - - 20.78 s 
16 31.63 s - - 31.63 s 335.22 s - - 335.22 s 13.54 s - - 13.54 s 18.39 s - - 18.39 s 13.98 s - - 13.98 s 
17 31.21 s - - 31.21 s 366.58 s - - 366.58 s 9.49 s - - 9.49 s 16.82 s - - 16.82 s 19.85 s - - 19.85 s 
18 33.99 s - - 33.99 s 353.22 s - - 353.22 s 42.04 s - - 42.04 s 16.86 s - - 16.86 s 18.88 s - - 18.88 s 
19 31.73 s - - 31.73 s 386.66 s 48.68 48.68 337.98 s 10.50 s - - 10.50 s 17.03 s - - 17.03 s 30.11 s - - 30.11 s 
20 38.21 s - - 38.21 s 344.28 s - - 344.28 s 11.57 s - - 11.57 s 17.99 s - - 17.99 s 13.11 s - - 13.11 s 
21 29.20 s - - 29.20 s 346.63 s - - 346.63 s 16.66 s - - 16.66 s         
22 36.22 s - - 36.22 s 340.41 s - - 340.41 s 17.46 s - - 17.46 s         
23 30.14 s - - 30.14 s 334.92 s - - 334.92 s 15.95 s - - 15.95 s         
24 26.55 s - - 26.55 s 363.15 s - - 363.15 s 25.24 s - - 25.24 s         
25 31.23 s - - 31.23 s 326.42 s - - 326.42 s 10.64 s - - 10.64 s         
26 34.54 s - - 34.54 s 324.56 s - - 324.56 s 9.94 s - - 9.94 s         
27 27.24 s - - 27.24 s 327.18 s - - 327.18 s 17.24 s - - 17.24 s         
28 39.24 s - - 39.24 s 323.81 s - - 323.81 s 31.40 s - - 31.40 s         
29 39.74 s - - 39.74 s 322.11 s - - 322.11 s 8.29 s - - 8.29 s         
30 41.12 s - - 41.12 s 329.26 s - - 329.26 s 6.76 s - - 6.76 s         
31 38.60 s - - 38.60 s 328.75 s - - 328.75 s 11.55 s - - 11.55 s         
                 María Cristina Nicaragua Polanco                      90 
Manual Especifico de Normas y Procedimientos en el Área de Superficie 
32 37.64 s - - 37.64 s 329.73 s - - 329.73 s 8.51 s - - 8.51 s         
33 31.84 s - - 31.84 s 326.17 s - - 326.17 s 8.71 s - - 8.71 s         
34 36.27 s - - 36.27 s 341.95 s - - 341.95 s 9.64 s - - 9.64 s         
35 54.17 s - - 54.17 s 340.14 s - - 340.14 s 5.82 s - - 5.82 s         
36 36.10 s - - 36.10 s 325.35 s - - 325.35 s 7.71 s - - 7.71 s         
37 38.60 s - - 38.60 s 320.43 s - - 320.43 s 17.35 s - - 17.35 s         
38 38.87 s - - 38.87 s 338.27 s - - 338.27 s 11.78 s - - 11.78 s         
39 38.40 s - - 38.40 s 328.31 s - - 328.31 s 14.15 s - - 14.15 s         
40 30.16 s - - 30.16 s 369.90 s - - 369.90 s 13.28 s - - 13.28 s         
Prom 35.55 s 0.50 s 0.50 s 35.06 s 339.71 s 
3.97 
s 3.97 s 
335.73 












s 13.62 s 
 
Tabla 32: Toma de Tiempo en Pulido vidrio 
Operario: Geovani Pravia y Harold Guerrero          
Maquinaria: OPTICAL WORKS CORP. Muskogee, Oklahoma         
Especificaciones Eléctricas: Model Nº W 506 RB Serial Nro. 505 / VAC 240 / Cycle 60 / Phase 1 / Amps 6 1/4 / 100 PSI MAX,  Made in 
U.S.A. 
No. 1 2 3 4 
Op. PREPARAR MOLDE PROCESO DE PULIDO DESBLOQUEAR TRANSPORTE A VERIFICACION 
Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo No de 
lectura Total Adic. Total adic. Real Total Adic. 
Total 
adic. Real  Total Adic.
Total 
adic. Real Total Adic.
Total 
adic. Real 
1 19.10 s - - 19.10 s 382.60 s 11.34 11.34 371.26 s HORNO 170.67 s - - 170.67 s 5.85 s - - 5.85 s 
2 17.42 s - - 17.42 s 345.12 s - - 345.12 s  44.81 s - - 44.81 s 4.56 s - - 4.56 s 
3 10.97 s - - 10.97 s 377.48 s - - 377.48 s  59.57 s - - 59.57 s 6.12 s - - 6.12 s 
4 12.28 s - - 12.28 s 464.08 s - - 464.08 s HORNO 130.64 s - - 130.64 s 5.23 s - - 5.23 s 
5 9.56 s - - 9.56 s 355.75 s - - 355.75 s HORNO 78.44 s - - 78.44 s 6.57 s - - 6.57 s 
6 10.52 s - - 10.52 s 429.76 s - - 429.76 s HORNO 189.10 s - - 189.10 s 7.86 s - - 7.86 s 
7 3.85 s - - 3.85 s 380.68 s - - 380.68 s  31.24 s - - 31.24 s 11.45 s - - 11.45 s 
8 9.58 s - - 9.58 s 350.18 s - - 350.18 s  58.97 s - - 58.97 s 8.49 s - - 8.49 s 
9 12.12 s - - 12.12 s 379.01 s - - 379.01 s  24.50 s - - 24.50 s 8.32 s - - 8.32 s 
10 6.70 s - - 6.70 s 380.67 s - - 380.67 s HORNO 77.22 s - - 77.22 s 9.62 s - - 9.62 s 
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11 12.03 s - - 12.03 s 408.48 s - - 408.48 s  29.15 s - - 29.15 s 10.36 s - - 10.36 s 
12 19.08 s - - 19.08 s 421.29 s - - 421.29 s  51.99 s - - 51.99 s 11.02 s - - 11.02 s 
13 11.29 s - - 11.29 s 395.72 s - - 395.72 s HORNO 57.97 s - - 57.97 s 9.57 s - - 9.57 s 
14 12.21 s - - 12.21 s 379.45 s - - 379.45 s HORNO 97.84 s - - 97.84 s 11.65 s - - 11.65 s 
15 12.60 s - - 12.60 s 384.35 s - - 384.35 s  28.35 s - - 28.35 s 13.40 s - - 13.40 s 
16 8.78 s - - 8.78 s 374.00 s - - 374.00 s  20.29 s - - 20.29 s 10.10 s - - 10.10 s 
17 7.67 s - - 7.67 s 381.20 s - - 381.20 s  23.50 s - - 23.50 s 14.18 s - - 14.18 s 
18 7.84 s - - 7.84 s 374.13 s - - 374.13 s  29.09 s - - 29.09 s 12.46 s - - 12.46 s 
19 9.38 s - - 9.38 s 326.03 s - - 326.03 s  30.34 s - - 30.34 s 18.37 s - - 18.37 s 
20 17.67 s - - 17.67 s 398.36 s - - 398.36 s  24.25 s - - 24.25 s 38.11 s 21.48 21.48 16.63 s 
21 7.49 s - - 7.49 s 393.85 s - - 393.85 s  18.23 s - - 18.23 s     
22 12.13 s - - 12.13 s 360.50 s - - 360.50 s  17.72 s - - 17.72 s     
23 11.38 s - - 11.38 s 401.92 s - - 401.92 s  41.20 s - - 41.20 s     
24 21.70 s - - 21.70 s 434.14 s - - 434.14 s  26.40 s - - 26.40 s     
25 4.72 s - - 4.72 s 447.97 s - - 447.97 s  63.16 s - - 63.16 s     
26 10.36 s - - 10.36 s 399.94 s - - 399.94 s  35.26 s - - 35.26 s     
27 5.72 s - - 5.72 s 448.19 s - - 448.19 s  60.83 s - - 60.83 s     
28 9.77 s - - 9.77 s 391.09 s - - 391.09 s  24.82 s - - 24.82 s     
29 2.90 s - - 2.90 s 397.53 s - - 397.53 s  67.05 s - - 67.05 s     
30 14.38 s - - 14.38 s 391.25 s - - 391.25 s  49.83 s - - 49.83 s     
31 5.83 s - - 5.83 s 394.24 s - - 394.24 s  66.12 s - - 66.12 s     
32 8.61 s - - 8.61 s 363.95 s - - 363.95 s  89.31 s - - 89.31 s     
33 10.02 s - - 10.02 s 333.76 s - - 333.76 s  24.22 s - - 24.22 s     
34 13.85 s - - 13.85 s 377.85 s - - 377.85 s  17.63 s - - 17.63 s     
35 12.25 s - - 12.25 s 393.11 s - - 393.11 s  16.78 s - - 16.78 s     
36 15.38 s - - 15.38 s 454.23 s - - 454.23 s  18.88 s - - 18.88 s     
37 8.08 s - - 8.08 s 384.88 s - - 384.88 s  17.64 s - - 17.64 s     
38 7.37 s - - 7.37 s 363.06 s - - 363.06 s  53.98 s - - 53.98 s     
39 5.64 s - - 5.64 s 341.84 s - - 341.84 s  20.50 s - - 20.50 s     
40 7.52 s - - 7.52 s 332.74 s - - 332.74 s  61.88 s - - 61.88 s     
Prom. 10.64 s 0.00 s 
0.00 
s 10.64 s 387.36 s 0.28 s 
0.28 








s 10.09 s 
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7.- VERIFICACIÓN 
Tabla 33: Toma de Tiempo en Verificación 
Operario: José Luis Fonseca Fonseca        
Instrumento 1: MARCO LENSMETER        
Instrumento 2: Lector de código de barra.        
Especificaciones Eléctricas: Model  101 / 115 AC / 50-60 Hz / Serial 46533 / 29 W / Made in Japan. 
No. 1 2 3 
Actividad SACAR LENTE DEL EMPAQUE  (LENTES TERMINADOS) 
LIMPIAR LENTE (LENTE 
PROCESADO) VERIFICACION DEL LENTE 
Tiempo Tiempo Tiempo No de 
lectura Total Adic. Total adic. Real Total Adic. 
Total 
adic. Real Total Adic. 
Total 
adic. Real 
1 6.40 s - - 6.40 s 16.56 s 19.62 s - - 19.62 s 16.56 s - - 
2 3.64 s - - 3.64 s 11.38 s 18.42 s 11.38 s - - 18.42 s - - 
3 5.74 s - - 5.74 s 8.10 s 36.97 s 8.10 s - - 36.97 s - - 
4 16.98 s 11.44 11.44 5.54 s 5.41 s 20.07 s 5.41 s - - 23.19 s 3.12 3.12 
5 3.97 s - - 3.97 s 6.76 s 16.68 s 41.25 s 34.49 34.49 16.68 s - - 
6 2.60 s - - 2.60 s 18.21 s - - 18.21 s 30.82 s 3.20 3.20 27.62 s 
7 6.12 s - - 6.12 s 7.90 s - - 7.90 s 19.00 s - - 19.00 s 
8 8.08 s - - 8.08 s 3.60 s - - 3.60 s 16.62 s - - 16.62 s 
9 3.12 s - - 3.12 s 8.24 s - - 8.24 s 23.05 s - - 23.05 s 
10 2.99 s - - 2.99 s 5.82 s - - 5.82 s 26.44 s - - 26.44 s 
11 3.35 s - - 3.35 s 6.83 s - - 6.83 s 14.53 s - - 14.53 s 
12 4.56 s - - 4.56 s 5.22 s - - 5.22 s 12.94 s - - 12.94 s 
13 1.74 s - - 1.74 s 4.91 s - - 4.91 s 10.50 s - - 10.50 s 
14 9.20 s - - 9.20 s 7.47 s - - 7.47 s 18.09 s - - 18.09 s 
15 2.14 s - - 2.14 s 4.70 s - - 4.70 s 18.86 s 3.02 3.02 15.84 s 
16 3.74 s - - 3.74 s 8.87 s - - 8.87 s 46.85 s - - 46.85 s 
17 8.42 s - - 8.42 s 5.12 s - - 5.12 s 19.58 s - - 19.58 s 
18 2.45 s - - 2.45 s 7.59 s - - 7.59 s 38.30 s - - 38.30 s 
19 1.20 s - - 1.20 s 4.03 s - - 4.03 s 28.32 s - - 28.32 s 
20 6.18 s - - 6.18 s 8.07 s - - 8.07 s 15.61 s - - 15.61 s 
21 5.20 s - - 5.20 s 6.18 s - - 6.18 s 14.43 s - - 14.43 s 
22 9.25 s - - 9.25 s 6.74 s - - 6.74 s 15.97 s - - 15.97 s 
23 9.66 s - - 9.66 s 13.98 s - - 13.98 s 24.99 s - - 24.99 s 
24 3.54 s - - 3.54 s 13.12 s - - 13.12 s 26.12 s - - 26.12 s 
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25 5.65 s - - 5.65 s 7.90 s - - 7.90 s 28.54 s - - 28.54 s 
26 8.78 s - - 8.78 s 12.88 s - - 12.88 s 13.77 s - - 13.77 s 
27 9.45 s - - 9.45 s 8.33 s - - 8.33 s 37.78 s - - 37.78 s 
28 4.65 s - - 4.65 s 20.82 s - - 20.82 s 51.13 s - - 51.13 s 
29 9.54 s - - 9.54 s 13.11 s - - 13.11 s 13.56 s - - 13.56 s 
30 7.54 s - - 7.54 s 14.01 s - - 14.01 s 25.61 s - - 25.61 s 
31 8.52 s - - 8.52 s 19.36 s - - 19.36 s 23.77 s - - 23.77 s 
32 7.56 s - - 7.56 s 10.48 s - - 10.48 s 14.53 s - - 14.53 s 
33 6.54 s - - 6.54 s 3.93 s - - 3.93 s 15.27 s - - 15.27 s 
34 9.71 s - - 9.71 s 7.49 s - - 7.49 s 14.28 s - - 14.28 s 
35 8.53 s - - 8.53 s 3.28 s - - 3.28 s 23.78 s - - 23.78 s 
36 6.32 s - - 6.32 s 7.38 s - - 7.38 s 31.01 s - - 31.01 s 
37 7.41 s - - 7.41 s 6.00 s - - 6.00 s 15.75 s - - 15.75 s 
38 8.11 s - - 8.11 s 11.12 s - - 11.12 s 16.24 s - - 16.24 s 
39 5.28 s - - 5.28 s 10.86 s - - 10.86 s 16.79 s - - 16.79 s 
40 6.99 s - - 6.99 s 9.34 s - - 9.34 s 32.24 s 7.81 7.81 24.43 s 
Promedio 6.27 s 0.29 s 0.29 s 5.99 s 9.89 s 0.86 s 0.86 s 9.03 s 22.75 s 0.43 s 0.43 s 22.32 s 
8.- BLOQUEADO DE VIDRIO 
Tabla 34: Toma de Tiempo en Bloqueado de vidrio 
Operario: José Luis Fonseca Fonseca              
Maquinaria : AIT INDUSTRIES           
Especificaciones Eléctricas: Model  01001 / Serial Nº 002942 / Volts 120 / Amps 1.0 / Hz 60 / Made in U.S.A. 
No. 1 2 3 4 
Op. TRANSPORTE AL AREA DE BLOQUEADO DESCENTRADO PREPARAR FELPA CALIBRAR MAQUINA Y BLOQUEAR 
Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo No de 
lectura Total Adic. Total adic. Real Total Adic. Adic. Adic. 
Total 
adic. Real Total Adic. 
Total 
adic. Real Total Adic. 
Total 
adic. Real 
1 2.70 s - - 2.70 s 18.01 s - - - - 18.01 s 14.98 s - - 14.98 s 21.12 s - - 21.12 s 
2 3.31 s - - 3.31 s 33.80 s - - - - 33.80 s 9.88 s - - 9.88 s 26.15 s - - 26.15 s 
3 1.76 s - - 1.76 s 59.48 s 34.48 - - 34.48 25.00 s 13.16 s - - 13.16 s 24.86 s - - 24.86 s 
4 2.76 s - - 2.76 s 183.68 s 114.42 4.66 - 119.08 64.60 s 15.39 s - - 15.39 s 16.64 s - - 16.64 s 
5 1.22 s - - 1.22 s 14.80 s - - - - 14.80 s 15.60 s - - 15.60 s 25.86 s - - 25.86 s 
6 2.66 s - - 2.66 s 12.30 s - - - - 12.30 s 4.83 s - - 4.83 s 28.60 s - - 28.60 s 
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7 2.27 s - - 2.27 s 13.87 s - - - - 13.87 s 9.37 s - - 9.37 s 56.07 s - - 56.07 s 
8 2.15 s - - 2.15 s 16.34 s - - - - 16.34 s 10.95 s - - 10.95 s 27.48 s - - 27.48 s 
9 3.88 s - - 3.88 s 12.86 s - - - - 12.86 s 8.78 s - - 8.78 s 24.01 s - - 24.01 s 
10 2.15 s - - 2.15 s 18.05 s - - - - 18.05 s 9.51 s - - 9.51 s 28.38 s - - 28.38 s 
11 2.41 s - - 2.41 s 26.30 s - - - - 26.30 s 9.71 s - - 9.71 s 13.20 s - - 13.20 s 
12 2.21 s - - 2.21 s 14.54 s - - - - 14.54 s 9.68 s - - 9.68 s 28.17 s - - 28.17 s 
13 2.16 s - - 2.16 s 21.16 s - - - - 21.16 s 10.49 s - - 10.49 s 40.65 s 13.54 13.54 27.11 s 
14 2.84 s - - 2.84 s 24.95 s - - - - 24.95 s 7.78 s - - 7.78 s 35.99 s - - 35.99 s 
15 1.98 s - - 1.98 s 10.07 s - - - - 10.07 s 7.19 s - - 7.19 s 29.43 s - - 29.43 s 
16 1.92 s - - 1.92 s 13.15 s - - - - 13.15 s 9.19 s - - 9.19 s 29.04 s - - 29.04 s 
17 2.01 s - - 2.01 s 41.51 s - - - - 41.51 s 11.47 s - - 11.47 s 29.63 s - - 29.63 s 
18 2.06 s - - 2.06 s 34.63 s - - - - 34.63 s 8.28 s - - 8.28 s 28.76 s - - 28.76 s 
19 1.69 s - - 1.69 s 30.07 s - - - - 30.07 s 8.52 s - - 8.52 s 19.76 s - - 19.76 s 
20 1.41 s - - 1.41 s 27.00 s - - - - 27.00 s 9.52 s - - 9.52 s 17.28 s - - 17.28 s 
21     20.68 s - - - - 20.68 s 9.13 s - - 9.13 s 17.70 s - - 17.70 s 
22     17.71 s - - - - 17.71 s 8.13 s - - 8.13 s 28.62 s - - 28.62 s 
23     34.95 s - - - - 34.95 s 10.72 s - - 10.72 s 26.21 s - - 26.21 s 
24     34.29 s - - - - 34.29 s 8.54 s - - 8.54 s 14.85 s - - 14.85 s 
25     23.67 s - - - - 23.67 s 9.59 s - - 9.59 s 24.77 s - - 24.77 s 
26     18.93 s - - - - 18.93 s 9.65 s - - 9.65 s 23.58 s - - 23.58 s 
27     95.17 s 60.06 - - 60.06 35.11 s 8.79 s - - 8.79 s 71.65 s - - 71.65 s 
28     32.01 s - - - - 32.01 s 9.58 s - - 9.58 s 32.69 s 7.85 7.85 24.84 s 
29     35.85 s - - - - 35.85 s 9.84 s - - 9.84 s 37.38 s - - 37.38 s 
30     19.52 s - - - - 19.52 s 12.15 s - - 12.15 s 17.84 s - - 17.84 s 
31     19.59 s - - - - 19.59 s 13.35 s - - 13.35 s 39.47 s 15.22 15.22 24.25 s 
32     21.32 s - - - - 21.32 s 5.41 s - - 5.41 s 32.82 s 7.09 7.09 25.73 s 
33     14.75 s - - - - 14.75 s 7.22 s - - 7.22 s 23.16 s - - 23.16 s 
34     10.50 s - - - - 10.50 s 7.90 s - - 7.90 s 14.88 s - - 14.88 s 
35     14.64 s - - - - 14.64 s 10.19 s - - 10.19 s 47.01 s - - 47.01 s 
36     11.70 s - - - - 11.70 s 9.00 s - - 9.00 s 19.06 s - - 19.06 s 
37     7.91 s - - - - 7.91 s 7.29 s - - 7.29 s 19.32 s - - 19.32 s 
38     29.02 s - - - - 29.02 s 11.44 s - - 11.44 s 16.24 s - - 16.24 s 
39     15.89 s - - - - 15.89 s 11.39 s - - 11.39 s 18.97 s - - 18.97 s 
40     16.17 s - - - - 16.17 s 12.23 s - - 12.23 s 25.16 s - - 25.16 s 
Prom 2.28 s 0.00 s 0.00 s 2.28 s 28.02 s 5.22 s 0.12 s 0.00 s 5.34 s 22.68 s 9.90 s 0.00 s 0.00 s 9.90 s 27.56 s 1.09 s 1.09 s 26.47 s 
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XII.- MARCO  LÓGICO 
 
TEMA:     Normas estándares de procedimientos.     
TITULO:    Manual de normas y procedimientos para la elaboración de lentes. 
OBJETIVO GENERAL:  Diseñar normas y procedimientos idóneos para el mejoramiento de la elaboración de lentes 
en el área de Superficie, que permita el aumento de la eficiencia del proceso en la Empresa “Münkel: Lentes de 
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El presente “Manual General de Normas y Procedimientos de Münkel: Lentes 
de Nicaragua S.A.”, es producto de un estudio monográfico realizado a partir del año 
2007. Este es parte de un ordenamiento de las áreas de producción de Lentes de 
Nicaragua S.A., que le permite a la empresa, identificar y sistematizar el flujo de los 
procesos de cada uno de los puestos de trabajo desde Recepción de Ordenes de 
Laboratorio hasta empaque final y despacho.  
  
Dicho manual es el resultado del empleo de diferentes métodos de recopilación de 
información como: visual (observación generalizada y detallada), oral (consultas con el 
personal), documental (información recolectada por la empresa) y otros (fotografías, 
videos, Internet, libros, etc.) 
 
Este documento ha sido creado ante la necesidad de agrupar, en forma ordenada, 
todas las áreas presentes en el proceso productivo de la elaboración de lentes, razón por 
la cual, se ha denominado: “Manual General de Normas y Procedimientos de Münkel: 
Lentes de Nicaragua S.A.” 
 
El manual de procedimientos es un documento que registra y transmite sin 
distorsión la información básica que contiene la descripción de actividades que integran 
los procedimientos en el orden secuencial de su ejecución y las normas a cumplir por los 
miembros de la organización compatibles con dichos procedimientos  
 
Este manual tipificara cada uno de los puestos de trabajo dentro del proceso 
productivo permitiendo al usuario una identificación clara de cómo funciona cada estación 
de trabajo, con miras a aumentar la productividad, eficiencia y brindar mayor congruencia 
a sus resultados. En él se consignan en forma metódica, las operaciones que deben 
seguirse para la realización de las funciones del área. 
 
Además, este manual apoya la programación del trabajo diario ya que genera 
automáticamente la planificación de sus procesos productivos a partir de la inyección 
continua de información. Así mismo, al permitir el flujo de información entre las distintas 
áreas, facilita la comunicación y coordinación entre las mismas.   
 
El documento esta estructurado en cinco (5) grandes partes: I. le corresponde a la 
Introducción, II. a los objetivos que persigue el manual, III. a la Contextualización de la 
situación de los actuales procedimientos de la empresa, IV. a la descripción de los 
procedimientos, que considera además las Normas, Matriz Actividad/cargos, Matriz 
Actividad/documentos y los Flujogramas correspondientes, por último la V. a los Anexos 
que agrupan o contienen los formatos que intervienen en los principales procedimientos 
formalizados de la empresa. Es importante mencionar que el manual recoge el dinamismo 
de la empresa que se haya en los procedimientos, por lo tanto, se deberá de dar 
constante mantenimiento a los contenidos del documento, mediante el seguimiento de la 
aplicación de las actividades, a fin de vigilar y hacer los ajustes que sean necesarios, que 
permita mantenerlo actualizado y de esa forma no se pierda el esfuerzo administrativo 
alcanzado con la emisión del manual.  
 
                                        María Cristina Nicaragua Polanco  1 
Manual  de Normas   y Procedimientos  Especifico en el Área  de Superficie 
 FECHA: 01/08/2008 GENERALIDADES DEL MANUAL 01-00-02 1 de 1
 
OBJETIVOS DEL MANUAL 
 
El presente “Manual General de Normas y Procedimientos de Münkel: Lentes 
de Nicaragua S.A.”,  apoya el funcionamiento de la empresa a través de la especificación 
de: atribuciones, estructura, objetivos, políticas, determinación de campos de 
competencia, deslindamiento de responsabilidad, funciones, actividades, operaciones o 
puestos; en general, en él se concentra información amplia y detallada acerca del 
quehacer de la organización. 
 
El manual en su calidad de instrumento administrativo, tiene como objetivos, los 
siguientes: 
 
• Compendiar en forma ordenada, secuencial y detallada las operaciones 
que se efectúan en las Gerencias que intervienen y los formatos a utilizar, 
para la realización de las actividades de cada instancia agregada en 
procedimientos. 
 
• Establecer formalmente los métodos y técnicas de trabajo que deben 
seguirse para la realización de las actividades. 
 
• Precisar responsabilidades operativas para la ejecución, control y 
evaluación de las actividades. 
 
• Disponer de procedimientos administrativos que han sido mejorados, a fin 
de coadyuvar a la eficiencia y eficacia en la realización de las tareas que se 
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CONTEXTUALIZACION DE LOS PROCEDIMIENTOS DE LA EMPRESA 
MÜNKEL: LENTES DE NICARAGUA S.A. 
 
A.- RESUMEN DE OPERACIONES DE LA EMPRESA  
 
Lentes de Nicaragua S.A. es una de las empresas pertenecientes a Grupo Münkel 
que se encarga de la elaboración y distribución de productos ópticos. Grupo Münkel es 
una sociedad anónima familiar propiedad de la sucesión Münkel. Fundada en el año 1977 
en Costa Rica por Augusto Münkel, presidente del grupo empresarial. Sin embargo, inició 
operaciones en Nicaragua en el año 1987.  
 
Hoy  en día, es una empresa con un sólido prestigio, con más de 30 años de 
liderazgo en el mercado regional y con una gran solidez financiera. No obstante, es hasta 
ahora que la empresa ha emprendido un proceso de organización de su proceso 
productivo, que va desde la re-ubicación y ampliación de la planta de producción, compra 
de maquinaría moderna, hasta el sistematización formal del proceso productivo.   
 
Las mejoras han llevado a separar e independizar a la empresa del resto de 
empresas del Grupo Münkel, otorgándole mayor control sobre los procesos internos que 
se realizan en ella. Así mismo, esto ha logrado definir claramente cada área, nombrar 
Responsables para cada una de ellas, renombrar al personal con mayor experiencia 
dentro de la nueva estructura organizativa, documentar la estructura organizacional, la 
elaboración del manual de normas y procedimientos, entre otras acciones.  
 
Sin embargo, la falta de información documentada, el exceso de conocimiento 
empírico disipado,  demostró la necesidad de crear manuales administrativos como es el 
manual de normas y procedimientos que formalicen las tareas en actividades, a su vez las 
actividades en procedimientos y éstos en procesos que facilite la agrupación sistémica de 
todas las funciones que se realizan en la empresa. 
 
Hasta el momento, en la empresa no existe una referencia o respaldo escrito para 
darle seguimiento a los procedimientos utilizados en la producción de lentes. 
 
Esto dificulta no sólo a los operarios, sino también, a los supervisores; el poder 
regular y sistematizar las actividades básicas del proceso, incursionando en operaciones 
innecesarias, además de tiempo extra que afecta directamente en la calidad del servicio 
brindado, ocasionando un  aumento de merma  
 
Así mismo, repercute en consecuencias como el riesgo de perder al cliente por 
demoras en entrega o calidad del producto terminado, además del impacto negativo en la 
imagen de la empresa, la incursión en altos costos, entre otros. 
 
Por tanto,  se hace necesario elaborar un “Manual General de Normas y 
Procedimientos”, que contribuya al desarrollo y modernización de la producción de lentes 
de la Empresa “Münkel: Lentes de Nicaragua S.A.”, mediante el diseño de una normativa 
de procedimientos estándar que implica una revisión total que mejore el proceso actual, 
con lo cual mejoraría el nivel productivo de la empresa y así su competitividad.  
                                        María Cristina Nicaragua Polanco  3 
Manual  de Normas   y Procedimientos  Especifico en el Área  de Superficie 
FECHA: 01/08/2008 GENERALIDADES DEL MANUAL 01-00-03 2 de 4
 
B.- CONSIDERACIONES GENERALES SOBRE LOS PROCEDIMIENTOS 
ADMINISTRATIVOS Y OPERATIVOS 
 
Los procedimientos que conforman los distintos procesos de las diferentes funciones 
de las Gerencias de “Münkel: Lentes de Nicaragua S.A.”, se clasifican en un esquema de 
organización y codificación basado en la descripción de tareas para cada actividad.  Una o 
varias actividades conforman un procedimiento específico que, en una Unidad responsable, 
debe ejecutar un determinado cargo funcional. 
 
Esta forma de operación permite la selección y consulta de páginas correspondientes 
a la dependencia y los cargos funcionales que intervienen, obviamente dentro de una 
actividad relacionada con un procedimiento particular del proceso.  
 
 ESQUEMA DE ORGANIZACION Y CODIFICACION 
 
El esquema de codificación, presentación y descripción de los distintos 




Se refiere a la construcción del Sistema de Gerencia de Producción (SGP), en 




Define el subsistema como uno de los componentes del SGP, se ha considerado 
importante y prioritario, de acuerdo con su naturaleza y utilidad, en este caso el 




Comprende una de las funciones que, en forma permanente y continua, debe ser 
cumplida por el Área de Superficie, además, constituye la base fundamental para el 




Dentro de cada función se definen los procesos inherentes a su cumplimiento, los 
cuales constituyen acciones repetidas que indican la forma en que la información de 
producción puede encontrarse con respecto a cada función, en este caso, frente a las 
funciones de Obtención de la Superficie del Lente. 
 
Cada proceso genera una información de entrada y produce una salida o resultado; 
además, está delimitado su cumplimiento en un lapso, periodo o espacio, 




                                        María Cristina Nicaragua Polanco  4 
Manual  de Normas   y Procedimientos  Especifico en el Área  de Superficie 




Los procedimientos se refieren a los grandes conceptos del proceso o fases en que 
se ejecuta un proceso, y definen situaciones particulares sobre rechazos por lentes 
que no cumplen los requerimientos de calidad necesarios, control de cantidad de 
lentes manufacturados en cada proceso, información sobre circunstancias de 
reclamos. 
 
Los procedimientos están conformados por las diferentes actividades que, en cada 




Una actividad es una fase o paso de un procedimiento, referido a la forma en que 
este se cumple y que, además, define las tareas especificas que debe ejecutar cada 




Las tareas describen en forma detallada y puntual, todas las labores concretas, paso 





Indica la responsabilidad asignada a cada una de las personas o empleados que 
ocupan un cargo que, funcionalmente, interviene y/o ejecuta una tarea y una 
actividad de un procedimiento específico. 
 
El cargo funcional no corresponde necesariamente a la denominación o 
nomenclatura del puesto de trabajo que la propia organización le da al cargo ocupado 
por cada persona o empleado. 
 
  Ejemplo: 
 
 SISTEMA:  Gerencia de Producción 
  SUBSISTEMA: Área de Superficie 
 
  FUNCION:  Obtención de la superficie del lente 
 
  PROCESO:  Marcado 
 
  PROCEDIMIENTO: Marcado del lente 
 
ACTIVIDAD:  Clasificación de cajas 
   
  CARGO FUNCIONAL: Operario de Marcado 
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1. Observa la cantidad de cajas acumuladas en la ventanilla de Bodega, 
de existir cajas acumuladas se dirige hacia dicha ventanilla y retira las 
cajas listas con sus respectivos insumos hasta su puesto de trabajo en 
Marcado. 
 
2. Clasifica las cajas  según tipo de proceso: Si son lentes terminados se 
envían al proceso de verificación; si son lentes de alto valor económico 
(varilux, policarbonato o transition) se envían al área de automatizado, si 
son lentes semiterminados quedan en esta área y se subclasifican en vidrio 
o plástico. 
 
A lo anterior, es importante señalar que las funciones se ubican por áreas 
funcionales dentro de la organización de la empresa identificable como 
dependencia responsable, y se refiere al señalamiento de la responsabilidad que, 
dentro del modelo general de organización de la empresa Münkel: Lentes de 
Nicaragua S.A., se asigna a cada unidad u oficina involucrada en la ejecución de 
un procedimiento específico. 
Al esquema de organización de las tareas referido, se combina algunos elementos 
o componentes de la Norma ISO 9000 que han sido agregados al final de los 
contenidos de la descripción y de las normas de cada procedimiento, a fin de 
coadyuvar en el seguimiento y control tanto en la actualización de los 
procedimientos como en la ejecución de los mismos. 
 
 ISO 9000 busca que la empresa ordene sus procesos de modo de poder 
mantener en el tiempo la calidad de sus productos y permitir que los logros de un 
programa de mejoramiento continuo no se pierdan. En consecuencia, los cuadros 
matrices incorporados en la descripción de procedimientos, sin duda contribuirán 
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• Münkel: Lentes de Nicaragua S.A. elabora y distribuye lentes que se identifican 
con la marca del Grupo Münkel.   
 
• El personal que labora en el Laboratorio es escogido por el Jefe de Laboratorio y/o 
Gerente de Producción, y autorizado por el Gerente de Producción. 
 
• Toda Orden de Laboratorio llenada por el vendedor (Óptica) debe contener 
información relevante para la elaboración del producto, tales como: fecha de 
elaboración de la orden, datos sobre la salud visual del cliente (esfera, cilindro, eje 
y/o adición) y fecha de entrega. Así mismo, debe estar debidamente prenumerada 
y deberá de llevarse control de sus existencias. 
 
• Todo lente, cuyo tamaño sea diferente al tamaño de la mica presente en el marco, 
debe ser especificado por el vendedor en la Orden de Laboratorio. 
 
• Todo operario debe notificar al Jefe de Laboratorio inmediatamente, cuando la 
Orden de Laboratorio se encuentre incompleta o poco legible. Este debe informar 
a Recepción para que se comunique con la óptica correspondiente. 
 
• Todo operario debe informar al Jefe de Laboratorio cuando ocurra algún daño 
irreparable en el lente procesado y se deba realizar una reposición del mismo. 
 
• Antes de ser asignados los insumos para reposición de lente (s), deberá ser 
elaborada por Recepción la nueva orden de laboratorio.  
 
• Toda Reparación o Reposición solicitada por cualquier operario debe ser 
primeramente redactada en forma manual en un nuevo formato de Orden de 
Laboratorio, luego digitalizada en la computadora, en donde se debe especificar 
en la casilla Observaciones el número de Orden de Laboratorio anterior, el daño 
ocurrido y el responsable del mismo. 
 
• El Jefe de Laboratorio debe llevar un control del número de mermas existentes en 
cada proceso de la elaboración de lentes. 
 
• Todos los Comprobantes de Pago (Cheques) deben de ser mutilados por el cajero 
de la Óptica con el sello de PAGADO así mismo la documentación soporte que 
ampara a cada uno de estos Comprobantes.  
 
• El Jefe de Laboratorio tiene la responsabilidad de vigilar que se ejecuten los 
trabajos de forma correcta, es decir, que el pedido cumpla con todos los requisitos 
de calidad especificados por la empresa, antes de ser entregados al cliente final.  
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• Toda Orden de Laboratorio anulada debe de ser mutilada de manera escrita o con 
el sello de “ANULADO” por el recepcionista y debe de conservase y archivarse 
junto con la nueva orden de laboratorio para su posterior inspección y verificación. 
Así mismo debe de volver a digitalizarse en la computadora. 
 
• Toda caja plástica de color empleada por el receptor debe ser utilizada siguiendo 
una simbología en base al nivel de prioridad de entrega, como se detalla a 
continuación: 
 
• Caja plástica color Roja: Urgente para el mismo día.   
o Simbología: 1U. Ubicación: sucursales Münkel en Managua (Metrocentro, 
Linda Vista, Bolonia, Zumen,  Ciudad Jardín, Rubenia, Galería Siman, Bello 
Horizonte,  Altamira, Reparaciones, Reposiciones) 
 
• Caja plástica color  azul: De  1 a 6 días.  
o Simbología: 1X. Ubicación: Ópticas Münkel de los Departamentos. (Entrega 
en 3 días: Económica, Las Mercedes, Granada, Masaya, Rivas, Jinotepe, 
León, Ciudad Sandino, Tipitapa, Chinandega, Juigalpa;  entrega en 4 días: 
Diriamba, Estela, Móvil # 1, Nandaime, Sébaco, Matagalpa, Jinotega, 
Nueva Guinea, Boaco;  entrega en 6 días: Económica León, Isla de 
Ometepe, Bluefields, Somoto.) 
 
• Caja plástica color amarilla y color anaranjada: De 1 a 6 días. 
o Simbología: 1ª. Ubicación: Instituciones y otros (INSS pensionados y 
clientes externos) 
 
• Toda caja plástica utilizada por el personal del laboratorio debe contener un 
Número específico y una letra mayúscula. Esta simbología ayuda a tener mejor 
control con respecto a la ubicación de cada caja. Y debe estar colocada en la 
esquina inferior derecha del lado frontal.  Como muestra la figura: 
104U
 
• El digitador es el encargado de colocar a cada caja, un código de barra impreso, el 
cual especifica el día y la hora de entrega, Nº de caja y Nº consecutivo. No 
obstante, si el día y hora de entrega ha expirado, estas cajas pasan a ser 
prioridad, independientemente de su color. 
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• Los lentes marcados deben permanecer en la caja asignada para los mismos, con 
el fin de evitar confusiones o pérdidas de éstos. 
 
• Antes de realizar el marcado de lente, deberá ser verificado por el operario de 




• El operario de Bloqueado del área de Superficie debe clasificar los bloques 
empleados según el lente sea de plástico o de vidrio. Los valores de las bases 
empleadas para lentes de plástico son: 2, 4.25 y 6.25. También con menor 
frecuencia las bases 8.25, 12 y 14. En cambio, los valores de las bases empleadas 
para lentes de vidrio son exclusivamente: 4 y 6.  
 
• El operario de Bloqueado del área de Superficie es el encargado de recopilar los 
bloques desocupados llenos de aloy. Almacenarlos limpios y clasificados según 
medida de base. Con ello, se agiliza el proceso de búsqueda de bloque. 
 
• El operario de Bloqueado del área de Superficie debe ser considerablemente 
meticuloso con el empleo de aloy, tanto al bloquear el lente como al 
desbloquearlo. 
 
• El operario de Bloqueado del área de Superficie es el encargado de acoplar el aloy 
almacenado en el fondo del horno, para ello, utiliza una llave de apertura, de esta 
manera, el aloy se coloca nuevamente en la máquina bloqueadora, para su 
posterior reutilización.  
 
• El operario de Bloqueado del área de Superficie es el encargado de recopilar los 




• El operario de generado debe utilizar un calibrador cuando verifique el grosor del 
lente.  
 
• Cuando la medida del lente sea alta, el operario de generado debe verificar que el 
grosor del lente se encuentre grueso en el centro y delgado en las orillas, por el 
contrario, cuando la medida sea baja, el grosor debe quedar delgado en el centro 
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• El operario de afinado es el encargado de agrupar los moldes existentes en los 
estantes designados para ello. 
 
• Todo molde con curvatura inexacta debe ser rectificado antes de su utilización en 




• Todo paño utilizado en el proceso de pulido debe ser mas fino que el paño 
utilizado en el proceso de afinado. 
 
• Todo lente que ha pasado por el proceso de pulido, debe ser obligatoriamente 
desbloqueado en el horno, y no manualmente, de forma tal, que el aloy se 




• Todo lente debe pasar obligatoriamente por el proceso de Verificación, tanto los 
lentes terminados como los lentes semiterminados (plástico y/o vidrio) procedentes 
del área de Superficie y los lentes procedentes del área de Laboratorio 
Automatizado. 
 
• El operario de Verificación es el encargado de recepcionar los lentes dañados. 
Este inspecciona tanto los lentes como las órdenes de laboratorio, evalúa si se 
puede salvar o cambiar las medidas. Si el lente no puede salvarse se anota el 
error, se reporta y se manda a reprocesar.  
 
BLOQUEADO DE VIDRIO 
 
• Todo lente de vidrio debe pasar obligatoriamente por el proceso de Bloqueado de 
vidrio. 
 
• El operario de Bloqueado de vidrio del área de Superficie debe clasificar los 
bloques según medida: bloques de medida 2, para bases bajas (plano, 0.5, 1 y 2), 
y bloques de medida 6, para bases altas (4, 6, 8, 10.25 en adelante). 
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PROCEDIMIENTOS PARA MARCADO DE LENTES 
 









1.- Orden de 
Laboratorio 
2.- Factura 






área de Superficie. 
 





ELABORACIÓN: FECHA:  01 /08/2008 Área de Superficie 
Responsable del 
Área de Superficie 
 
Firma: 








00 /00/0000 Área de Superficie 
Responsable del 




00 /00/0000  Firma: 
FECHA:  
00 /00/0000  Firma: 
IMPLEMENTACION 
FECHA:  
00 /00/0000  Firma: 
MODIFICACIÓN 1: FECHA:  00 /00/0000  Firma: 
MODIFICACIÓN 2: FECHA:  00 /00/0000  Firma: 
MODIFICACIÓN 3: FECHA:  00 /00/0000  Firma: 
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SISTEMA: De la Gerencia de Producción (Laboratorio) 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    SUBSISTEMA: Área de Superficie 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    FUNCION: Obtención de la Superficie del lente 
    ---------------------------------------------------------------------------------
    PROCESO: Marcado 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
PROCEDIMIENTO: Marcado de lentes 21
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ACTIVIDAD No. 1  Clasificación de cajas 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
OPERARIO DE MARCADO 
 
1. Observa la cantidad de cajas acumuladas en la ventanilla de Bodega, de existir 
cajas acumuladas se dirige hacia dicha ventanilla y retira las cajas listas con sus 
respectivos insumos hasta su puesto de trabajo en Marcado. 
 
2. Clasifica las cajas  según tipo de proceso: Si son lentes terminados se envían al 
proceso de verificación; si son lentes de alto valor económico (varilux, 
policarbonato o transition) se envían al área de automatizado, si son lentes 
semiterminados quedan en esta área y se subclasifican en vidrio o plástico. 
 
SON LENTES TERMINADOS 
 
3. Envía la caja al proceso de verificación, a fin de que se confirme si la medida pre-
fabricada del lente coincide con la que aparece en el empaque de fábrica. 
 
SON LENTES DE ALTO VALOR ECONOMICO 
 
4. Remite la caja al área de automatizado, para que se proceda a la elaboración del 
pedido solicitado de manera rápida y con mayor exactitud. 
 
SON LENTES SEMITERMINADOS 
 
5. Deja la caja en el área de marcado y clasifica cada caja según tipo de material 
suministrado (vidrio o plástico). Separa y coloca en columnas diferentes las cajas 
que contienen lentes de plástico de las cajas que contienen lentes de vidrio. 
 
6. Realiza sub clasificación de las cajas según la prioridad de colores, es decir, 
lugar de procedencia. Una vez separadas las cajas por color, clasifica cada una 
por fecha de entrega, colocando las cajas con fecha más próxima en la parte 




                                                 
21 Dado que en cualquier paso de las actividades llevadas a cabo por el operario, este  podría quedar carente de 
material,  el formato MÜNKEL-02-02 “Solicitud de Material de Trabajo” es aplicable en cualquier momento. 
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------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ACTIVIDAD No. 1  Clasificación de cajas 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
OPERARIO DE MARCADO 
 
7. Inspecciona que el material surtido concuerde con la Orden de Laboratorio. Si 
estos no concuerdan, traslada la caja a bodega para su respectiva corrección. 
 
NO CUMPLE CON LOS REQUISITOS (INSUMO SURTIDO INCORRECTO) 
 
8. Traslada la caja a Bodega y notifica al bodeguero del error cometido. 
 
OPERARIO DE BODEGA 
 
9. Provee los insumos correctos, guarda los insumos anteriores y digitaliza los 
cambios en la computadora.  
 
10. Coloca la caja en la ventanilla de Bodega. Regresa al paso No. 1 de la presente 
actividad. 
 
CUMPLE CON LOS REQUISITOS (INSUMO SURTIDO CORRECTO) 
 
11. Retira los lentes en bruto del  empaque  y coloca la pestaña del empaque y los 
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------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
SISTEMA: De la Gerencia de Producción (Laboratorio) 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    SUBSISTEMA: Área de Superficie 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    FUNCION: Obtención de la Superficie del lente 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    PROCESO: Marcado 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
PROCEDIMIENTO: Marcado de lentes  
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ACTIVIDAD No. 2  Ejecución del Marcado del lente 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
OPERARIO DE MARCADO 
 
1. Determina el grosor del lente visualmente. Si el grosor del lente es demasiado 
ancho, lo reduce en una máquina reductora. 
 
GROSOR DEL LENTE DEMASIADO GRUESO (mayor de 1cm) 
 
2. Traslada el lente a máquina reductora, posteriormente coloca felpa al bloque a 
utilizar, bloquea el lente, reduce su grosor y una vez que obtiene el grosor 
deseado desbloquea el lente y continúa con el proceso. 
 
GROSOR  DEL LENTE MODERADO 
 
3. Realiza la sumatoria de las medidas del ojo (esfera, cilindro, eje y/o adición) para 
determinar la curvatura de cada lente (izq. y/o derecho). Si el cilindro es positivo 
realiza conversión a cilindro negativo, estos datos aparecen en la Orden de 
Laboratorio, además marca el lente con una inicial en mayúscula según sea 
derecho (R) o izquierdo (I).22 
 
4. Marca el lente según el valor del eje señalado en la Orden de Laboratorio 
(plástico y vidrio), para ello, lo coloca en el esferómetro y descentra (si es 
necesario). 
 
5. Inspecciona el lente. Si este no cumple con los requisitos llena el formato 
MÜNKEL-02-01 “Solicitud de Reposición de Insumos” y envía a Recepción para 
reposición. 
 




6. Redacta en forma manual  una nueva Orden de Laboratorio y anexa la Orden de 
Laboratorio anterior. 
 
                                                 
22 Las formulas empleadas para la sumatoria de medidas del ojo se encuentran desglosadas en un acápite especial. 
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7. Digitaliza los datos en la computadora y especifica en observaciones el número 
de Orden de Laboratorio anterior, el daño ocurrido y el responsable del mismo. 
 
8. Imprime un código de barra, el cual especifica el día y la hora de entrega, Nº de 
caja y Nº consecutivo.  
 
9. Traslada la caja a Bodega en donde se surten los insumos. Regresa al paso No. 
1 de la presente actividad. 
 
CUMPLE CON REQUISITOS 
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MATRIZ TAREA CARGO 
 
Por medio de la siguiente matriz se detalla el rol específico de los cargos que intervienen 




R:  responsable 
C:  controla 
I:    debe ser informado/consultado 
E:  ejecuta 


















































































Clasificación de cajas E C -     I RIC 





La adecuada definición de la forma de operar con los documentos en el procedimiento de 
“Marcado de lentes”, se debe seguir con el contenido de la tabla de doble entrada, en 




E:   emite 
A:  archiva 
D:  destruye 
U:  actualiza 
C:  consulta 




























































































































Clasificación de cajas R - E C C E  
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PROCEDIMIENTO PARA MARCADO DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 1 
CLASIFICACION DE CAJAS 
 





OBSERVA CANT, DE 
CAJAS ACUMULADAS Y 
RETIRA LAS CAJAS 
LISTAS CON INSUMOS 
CLASIFICA LAS CAJAS 






















ENVIA LA CAJA AL AREA 
DE AUTOMATIZADO 
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PROCEDIMIENTO PARA MARCADO DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 1.- Continuación 
CLASIFICACION DE CAJAS 
 
OPERARIO DE MARCADO    OPERARIO DE BODEGA 
02-03-
1 
INSPECCIONA QUE EL 
MATERIAL SURTIDO 
CONCUERDE CON 
ORDEN DE LAB. 
TRASLADA LA CAJA A 
BODEGA Y NOTIFICA AL 
BODEGUERO EL ERROR 
COMETIDO 
¿EL MAT. 




COLOCA LA CAJA EN LA 
VENTANILLA DE 
BODEGA 
RETIRA LOS LENTES EN 
BRUTO DEL EMPAQUE Y 
COLOCA PESTAÑA EN 
CAJA 
PROVEE LOS INSUMOS 
CORRECTOS, GUARDA 
INSUMOS ANTERIORES 
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PROCEDIMIENTO PARA MARCADO DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 2 
EJECUCION DEL MARCADO DEL LENTE 
 








MARCA EL LENTE 
SEGÚN VALOR DEL EJE 
SEÑALADO EN ORDEN 
DE LABORATORIO 
REALIZA SUMATORIA 
DE MEDIDAS DEL OJO Y 
MARCA LENTE SEGÚN 
SEA  DER. O IZQ 
NO 
TRASLADA EL LENTE A 
MAQUINA REDUCTORA 
Y REDUCE SU GROSOR 
SI 
 
IMPRIME UN CODIGO 
DE BARRA 
 
INSPECCIONA EL LENTE 
DIGITA LOS DATOS EN 
LA COMPUTADORA: 
NUMERO DE ORDEN 
ANTERIOR, DAÑO, ETC 
REDACTA EN FORMA 
MANUAL UNA NUEVA 
ORDEN DE LAB. Y 









TRASLADA LA CAJA A 
BODEGA EN DONDE 











PROCESO DE TAPEADO 
TERMINA
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PROCEDIMIENTOS PARA TAPEADO DE LENTES 
 








1.- Orden de 
Laboratorio 
2.- Factura 






área de Superficie. 
 





ELABORACIÓN: FECHA:  01 /08/2008 Área de Superficie 
Responsable del 
Área de Superficie 
 
Firma: 








00 /00/0000 Área de Superficie 
Responsable del 




00 /00/0000  Firma: 
FECHA:  
00 /00/0000  Firma: 
IMPLEMENTACION 
FECHA:  
00 /00/0000  Firma: 
MODIFICACIÓN 1: FECHA:  00 /00/0000  Firma: 
MODIFICACIÓN 2: FECHA:  00 /00/0000  Firma: 
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SISTEMA: De la Gerencia de Producción (Laboratorio) 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    SUBSISTEMA: Área de Superficie 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    FUNCION: Obtención de la Superficie del lente 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    PROCESO: Tapeado 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
PROCEDIMIENTO: Tapeado de lentes23  
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ACTIVIDAD No. 1  Realización del Tapeado de lentes 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
OPERARIO DE TAPEADO 
 
1. Inspecciona la Orden de Laboratorio que se encuentra dentro de la caja 
seleccionada, esto, con el fin de comprobar que el material del lente suministrado 
concuerde con dicha Orden. Así mismo, se asegura que esté correctamente 
marcado. 
 
NO CUMPLE CON REQUISITOS 
 
2. Regresa la caja al operario de Marcado y le comunica del error cometido.  
 
OPERARIO DE MARCADO 
 
3. Comprueba y rectifica el error cometido.  
 
4. Traslada la caja a Tapeado. Regresa al paso No.1 de la presente actividad. 
 
CUMPLE CON LOS REQUISITOS 
 
OPERARIO DE TAPEADO 
 
5. Clasifica las cajas según sean: lentes frágiles, de plástico o vidrio. 
 
SON LENTES FRAGILES (GROSOR MENOR A 1/2 CM) 
 
6. Sitúa de forma manual el tape azul delicadamente sobre la superficie del lente, 
con cuidado de no rayarlo o quebrarlo. Este paso se realiza dos veces 
sucesivamente debido a la fragilidad de este tipo de lente. 
 




                                                 
23 Dado que en cualquier paso de las actividades llevadas a cabo por el operario, este  podría quedar carente de 
material,  el formato MÜNKEL-02-02 “Solicitud de Material de Trabajo” es aplicable en cualquier momento. 
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------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ACTIVIDAD No. 1  Realización de Tapeado de lentes 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
OPERARIO DE TAPEADO 
 
SON LENTES DE PLASTICO 
 
8. Coloca el lente marcado dentro de una pequeña máquina tapeadora, esta 
máquina coloca por medio de presión un tape azul en el lado marcado del lente 
donde se va a colocar el bloque. Esta actividad se realiza con el fin de no dañar 
la superficie del lente al manipularlo con el bloque.  
 
9. Recorta manualmente, con una tijera, el exceso del plástico azul alrededor del 
lente.  
 
SON LENTES DE VIDRIO 
 
10. Aplica un poco de pegamento de zapato en el dedo, lo frota sobre la superficie 
del lente y deja secar por algunos minutos. 
 
11. Recorta tape azul en forma cuadrada y lo coloca sobre la superficie del lente 
donde se va a ubicar el bloque. El tamaño del cuadrado debe ser más grande 
que la circunferencia que abarca el bloque.  
 
ACTIVIDAD EN COMUN (LENTE FRAGIL, DE PLASTICO O VIDRIO) 
 
12. Pone un poco de pegamento de zapato en el dedo, lo frota sobre el tape azul y 
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MATRIZ TAREA CARGO 
 
Por medio de la siguiente matriz se detalla el rol específico de los cargos que intervienen 




R:  responsable 
C:  controla 
I:    debe ser informado/consultado 
E:  ejecuta 











































































La adecuada definición de la forma de operar con los documentos en el procedimiento de 
“Tapeado de lentes”, se debe seguir con el contenido de la tabla de doble entrada, en 




E:  emite 
A:  archiva 
D:  destruye 
U:  actualiza 
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PROCEDIMIENTO PARA TAPEADO DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 1 
REALIZACION DEL TAPEADO DE LENTES 
 









































DE LAB. QUE SE 
ENCUENTRA DENTRO 
DE LA CAJA ESCOGIDA 
A 
REGRESA LA CAJA AL 
OPERAR IO DE 





RECTIFICA EL ERROR 
COMETIDO ¿CUMPLE CON 
REQUISITOS
CLASIFICA LAS CAJAS 
SEGÚN SEAN: 




COLOCA EL LENTE 
MARCADO DENTRO DE 




 CAJA A TAPEADO 
RECORTA CON UNA 







APLICA PEGA EN DEDO 
Y LO FROTA SOBRE  









RECORTA TAPE AZUL 
EN FORMA CUADRADA 
Y LO COLOCA SOBRE 
EL LENTE 
SITUA DE FORMA 
MANUAL  DOS VECES   
EL TAPE AZUL SOBRE 
EL  LENTE 
RECORTA CON UNA 




PONE PEGA ENCIMA 
DEL TAPE AZUL Y DEJA 
SECAR 
TERMINA
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PROCEDIMIENTOS PARA BLOQUEADO DE LENTES 
 








1.- Orden de 
Laboratorio 
2.- Factura 







área de Superficie. 
 





ELABORACIÓN: FECHA:  01 /08/2008 Área de Superficie 
Responsable del 
Área de Superficie 
 
Firma: 








00 /00/0000 Área de Superficie 
Responsable del 




00 /00/0000  Firma: 
FECHA:  
00 /00/0000  Firma: 
IMPLEMENTACION 
FECHA:  
00 /00/0000  Firma: 






00 /00/0000  Firma: 
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SISTEMA: De la Gerencia de Producción (Laboratorio) 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    SUBSISTEMA: Área de Superficie 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    FUNCION: Obtención de la Superficie del lente 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    PROCESO: Bloqueado 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
PROCEDIMIENTO: Bloqueado de lentes  
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ACTIVIDAD No. 1  Ejecución del Bloqueado de lentes24
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
OPERARIO DE BLOQUEADO 
 
1. Inspecciona la Orden de Lab. con el fin de escoger el tipo de bloque y base a 
utilizar según lo establecido en la norma. Da prioridad a las cajas según color. 
 
2. Sujeta el lente y coloca el bloque sobre el lado que tiene tape azul. Si el eje se 
encuentra señalado se auxilia de este, de lo contrario, centra el bloque en base a 
cálculo visual. 
 
LENTE CON EJE MARCADO 
 
3. Sitúa el bloque en el centro del lente, apoyándose del eje señalado en el proceso 
de marcado y de de la señalización del bloque en sí. Continúa con paso 5. 
 
LENTE SIN EJE MARCADO 
 
4. Coloca el bloque en el centro del lente, por medio de cálculo visual.  
 
5. Presiona el lado del lente entapeado contra el bloque, de forma tal que, los 
orificios del bloque se acoplen con las entradas de la máquina bloqueadora, 
verifica que el ángulo de la base corresponda al centro del lente y acciona la 
máquina para que se introduzca el aloy por los orificios, esto, permite que el 
bloque permanezca adherido al lente en los siguientes procesos.  
 
NO CUMPLE CON LOS REQUISITOS (BLOQUE DESCENTRADO) 
 
6. Ubica el lente bloqueado en el horno y espera que el aloy se desprenda, de 
manera tal, que el lente quede desbloqueado por completo. 
 
7. Limpia el lente y el bloque con un trapo. Regresa al paso 2 de la presente 
actividad.  
 
CUMPLE CON LOS REQUISITOS (BLOQUE CENTRADO) 
 
8. Traslada la caja con lente(s) bloqueado (s) al siguiente proceso. 
                                                 
24 Dado que en cualquier paso de las actividades llevadas a cabo por el operario, este  podría quedar carente de material,  
el formato MÜNKEL-02-02 “Solicitud de Material de Trabajo” es aplicable en cualquier momento. 
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MATRIZ TAREA CARGO 
 
Por medio de la siguiente matriz se detalla el rol específico de los cargos que intervienen 




R:  responsable 
C:  controla 
I:    debe ser informado/consultado 
E:  ejecuta 


























































La adecuada definición de la forma de operar con los documentos en el procedimiento de 
“Bloqueado de lentes”, se debe seguir con el contenido de la tabla de doble entrada, en 




E:  emite 
A:  archiva 
D:  destruye 
U:  actualiza 
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PROCEDIMIENTO PARA BLOQUEADO DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 1 
EJECUCION DEL BLOQUEADO DE LENTES 
 


























DE LAB. PARA 
ESCOGER TIPO DE 
BLOQUE Y BASE 
NO 
SI 
CLASIFICA LAS CAJAS 
SEGÚN SEAN: 






SUJETA EL LENTE Y 
COLOCA EL BLOQUE 
SOBRE EL LADO 
ENTAPEADO 
COLOCA EL BLOQUE EN 
EL CENTRO DEL LENTE 




PRESIONA EL LENTE 
ENTAPEADO CONTRA 





TRASLADA LA CAJA  
CON LENTE (S) 
BLOQUEADO A 
GENERADO 
UBICA EL LENTE 
BLOQUEADO EN EL 
HORNO EN ESPERA DEL 
DESBLOQUEADO 
LIMPIA EL LENTE Y EL 
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PROCEDIMIENTOS PARA GENERADO DE LENTES 
 








1.- Orden de 
Laboratorio 
2.- Factura 







área de Superficie. 
 




ELABORACIÓN: FECHA:  01 /08/2008 Área de Superficie 
Responsable del 
Área de Superficie 
 
Firma: 








00 /00/0000 Área de Superficie 
Responsable del 




00 /00/0000  Firma: 
FECHA: 
 00 /00/0000  Firma: 
IMPLEMENTACION 
FECHA:  
00 /00/0000  Firma: 
MODIFICACIÓN 1: FECHA:  00 /00/0000  Firma: 
MODIFICACIÓN 2: FECHA:  00 /00/0000  Firma: 
MODIFICACIÓN 3: FECHA:  00 /00/0000  Firma: 
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SISTEMA: De la Gerencia de Producción (Laboratorio) 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    SUBSISTEMA: Área de Superficie 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    FUNCION: Obtención de la Superficie del lente 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    PROCESO: Generado (plástico o vidrio) 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
PROCEDIMIENTO: Generado de lentes25
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ACTIVIDAD No. 1  Operativización del Generado de lentes   
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
OPERARIO DE GENERADO 
 
1. Inspecciona la Orden de Laboratorio con el fin de verificar la distancia pupilar y 
también si el marcado ha sido realizado correctamente. Da prioridad a las cajas 
según color. Si el marcado en la sumatoria de las bases falla, es llevado de 
regreso a este paso para ser corregido.  
 
NO CUMPLE CON LOS REQUISITOS (SUMATORIA INCORRECTA) 
 
2. Regresa la caja al operario de Marcado y le comunica del error cometido.  
 
OPERARIO DE MARCADO 
 
3. Comprueba y rectifica el error cometido en la Orden de Laboratorio. 
 
4. Traslada la caja a Generado. Regresa al paso No.1 de la presente actividad. 
 
CUMPLE CON LOS REQUISITOS (SUMATORIA CORRECTA) 
 
OPERARIO DE GENERADO 
 
5. Busca la arandela de prisma26 y la coloca en el bloque que ha sido adherido al 
lente. 
 
6. Calibra la máquina generadora según las curvaturas de cada lente: primero la 
esfera y luego el cilindro. En el caso de lentes esféricos se calibra la misma 
medida en ambas curvas, es decir, se coloca la misma medida de esfera en la 





                                                 
25 Dado que en cualquier paso de las actividades llevadas a cabo por el operario, este  podría quedar carente de material,  
el formato MÜNKEL-02-02 “Solicitud de Material de Trabajo” es aplicable en cualquier momento. 
 
26 Ver concepto en Glosario 
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------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ACTIVIDAD No. 1  Operativización del Generado de lentes  
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
OPERARIO DE GENERADO 
 
7. Coloca el lente en la máquina generadora y la acciona, de forma tal, que el 
diamante interno que posee la generadora desbaste el lente. El grosor del lente 
varía dependiendo del tipo de marco y material, según lo establecido en la 
norma. 
 
LENTES PARA MARCO COMPLETAMENTE CERRADO (PASTA Y METAL) 
   
Plástico normal (CR-39) o vidrio 
 
8. Desbasta el grosor del lente hasta aproximadamente 2 mm. 
 
Plástico especial (HIGH INDEX) 
 
9. Disminuye el grosor del lente hasta aproximadamente 1.2 mm. 
 
LENTES PARA MARCO RANURADO O PERFORADO 
 
10. Reduce el grosor del lente hasta aproximadamente 3 mm.  
 
11. Realiza inspecciones hasta obtener la curvatura y el grosor adecuado conforme 
al marco, tipo de medida y tipo de material. 
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MATRIZ TAREA CARGO 
 
Por medio de la siguiente matriz se detalla el rol específico de los cargos que intervienen 




R:  responsable 
C:  controla 
I:    debe ser informado/consultado 
E:  ejecuta 












































































La adecuada definición de la forma de operar con los documentos en el procedimiento de 
“Generado de lentes”, se debe seguir con el contenido de la tabla de doble entrada, en 




E:  emite 
A:  archiva 
D:  destruye 
U:  actualiza 
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PROCEDIMIENTO PARA GENERADO DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 1 
OPERATIVIZACION DEL GENERADO DE LENTES 
 



























DE LAB. PARA 
VERIFICAR DISTANCIA 
PUPILAR 
BUSCA ARANDELA DE 
PRISMA Y LA COLOCA 









CURVATURAS DE CADA 
LENTE 
COLOCA EL LENTE EN 
MAQUINA 








REGRESA CAJA A 
OPERARIO DE 
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PROCEDIMIENTO PARA GENERADO DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 1.- Continuación 
OPERATIVIZACION DEL GENERADO DE LENTES 
 







DESBASTA EL GROSOR 
DEL LENTE HASTA 








¿ES HIGH  
INDEX? 
DISMINUYE GROSOR 











REDUCE EL GROSOR 
DEL LENTE HASTA 





Y GROSOR ADECUADO 
TRASLADA LA CAJA 
CON LENTE (S) 
GENERADO (S) A 
CILINDRADO 
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PROCEDIMIENTOS PARA AFINADO DE LENTES 
 










1.- Orden de 
Laboratorio 
2.- Factura 
3.- Examen Médico 
Superficie 




área de Superficie. 
 





ELABORACIÓN: FECHA:  01 /08/2008 Área de Superficie 
Responsable del 
Área de Superficie 
 
Firma: 








00 /00/0000 Área de Superficie 
Responsable del 




00 /00/0000  Firma: 
FECHA:  
00 /00/0000  Firma: 
IMPLEMENTACION 
FECHA:  
00 /00/0000  Firma: 
MODIFICACIÓN 1: FECHA:  00 /00/0000  Firma: 
MODIFICACIÓN 2: FECHA:  00 /00/0000  Firma: 
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FECHA: 01/08/2008 AFINADO DE LENTES 02-03-05 1 de 14
SISTEMA: De la Gerencia de Producción (Laboratorio) 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    SUBSISTEMA: Área de Superficie 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    FUNCION: Obtención de la Superficie del lente 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    PROCESO: Afinado (plástico o vidrio) 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
PROCEDIMIENTO: Afinado de lentes27
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ACTIVIDAD No. 1  Búsqueda de molde (plástico o vidrio) 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
OPERARIO DE AFINADO 
 
1. Inspecciona rápidamente la Orden de Laboratorio y el lente en busca de alguna 
ralladura en la superficie del mismo. Da prioridad a las cajas según color. Si se 
encuentra algún rayón, regresa el lente a generado donde se evalúa el daño del 
mismo. 
 
NO CUMPLE CON LOS REQUISITOS (RALLADURAS) 
 
2. Regresa la caja al operario de generado y le comunica del error cometido.  
 
OPERARIO DE GENERADO 
 
3. Evalúa el daño del lente, de ser mínimo, corrige el error. Si el daño es mayor, se 
rechaza el lente, esto, debido a que un rayón profundo afecta la medida del lente. 
 
Daño menor en el lente 
 
4. Introduce el lente nuevamente en la máquina de generado, con el fin de eliminar 
la ralladura. No se debe sobrepasar dramáticamente el grosor establecido para 
cada tipo de lente. 
 
5. Traslada la caja a Afinado. Regresa al paso No.1 de la presente actividad. 
 
Daño mayor en el lente 
 
6. Notifica el daño al Jefe de Laboratorio y llena el formato MÜNKEL-02-01 
“Solicitud de Reposición de Insumos”. El nuevo lente suministrado iniciara desde 





                                                 
27 Dado que en cualquier paso de las actividades llevadas a cabo por el operario, este  podría quedar carente de material,  
el formato MÜNKEL-02-02 “Solicitud de Material de Trabajo” es aplicable en cualquier momento. 
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------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ACTIVIDAD No. 1  Búsqueda de molde (plástico o vidrio) 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------  
JEFE DE LABORATORIO 
 
7. Examina causa del rechazo del lente y autoriza solicitud de reposición del mismo. 
Registra origen del rechazo del lente como parte del control de mermas en el 
formato MÜNKEL-02-03. 
 





9. Redacta en forma manual  una nueva Orden de Lab. y anexa la Orden de Lab. 
anterior. 
 
10. Digitaliza los datos en la computadora y especifica en observaciones el número 
de Orden de Laboratorio anterior, el daño ocurrido y el responsable del mismo. 
 
11. Imprime un código de barra, que especifica: día, hora de entrega, Nº de caja y Nº 
consecutivo.  
 
12. Traslada la caja a Bodega en donde se surten los insumos.  
 
OPERARIO DE BODEGA 
 
13. Suministra insumo nuevo, guarda lente(s) defectuoso(s), digitaliza cambios en la 
computadora y coloca caja en ventanilla a espera del operario de marcado. Se 
repite paso a paso nuevamente cada proceso, desde Marcado hasta Generado. 
 
CUMPLE CON LOS REQUISITOS  
 
OPERARIO DE AFINADO 
 
14. Selecciona el molde deseado de un estante, según curvatura de cada lente izq. 
y/o derecho. 
 
15. Confirma la curvatura del molde seleccionado mediante la utilización de un 
instrumento, comúnmente conocido como “taita”. Este da un valor, el cual se 
busca en una tabla, corroborando así la curvatura del lente. En el caso de que no 
exista molde, se crea uno a partir de un molde desechable, no obstante, si pese 




                                                 
28 Ver concepto en Glosario 
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------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ACTIVIDAD No. 1  Búsqueda de molde (plástico o vidrio) 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
OPERARIO DE AFINADO 
 
NO EXISTE MOLDE 
 
16. Crea un molde base con la curvatura deseada en la máquina generadora del 
Lab. automatizado, para ello, introduce el número de la Orden de Lab. en la 
máquina generadora y la programa para hacer molde según las medidas que ya 
se encuentran almacenadas. Este molde es desechable y solo puede ser 
utilizado una vez. 
 
EXISTE MOLDE PERO CON CURVATURA INEXACTA 
 
17. Coloca molde en rectificadora y calibra los valores en la rectificadora 
dependiendo del tipo de medida, si el lente es esférico, se calibra la máquina con 
la misma medida en ambos (esfera y cilindro), si el lente es cilíndrico, se calibra 
cada medida con sus respectivos valores. 
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SISTEMA: De la Gerencia de Producción (Laboratorio) 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    SUBSISTEMA: Área de Superficie 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    FUNCION: Obtención de la Superficie del lente 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    PROCESO: Afinado (plástico o vidrio) 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
PROCEDIMIENTO: Afinado de lentes 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ACTIVIDAD No. 2  Afinado para lentes de plástico 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
OPERARIO DE AFINADO DE PLASTICO 
 
1. Remueve los paños utilizados con anterioridad y limpia el molde. De ser 
necesario se utiliza una espátula. 
 
2. Coloca paño azul encima del molde, presionando sobre el mismo para que esté 
quede completamente adherido. 
 
3. Sitúa el molde en máquina afinadora. Luego coloca el lente en el brazo de la 
maquina.  
 
4. Acciona la máquina y deja funcionar por cierto tiempo según lo requiera el lente.  
 
5. Inspecciona la superficie del lente, para esto lava el lente con agua limpia, lo 
seca  por medio de la utilización de un soplete (aire comprimido) y lo coloca 
frente a una lámpara.  
 
NO CUMPLE CON LOS REQUISITOS 
 
6. Ubica el lente nuevamente en el brazo de la máquina. Programa tiempo de 
afinado y activa la máquina. 
 
CUMPLE CON LOS REQUISITOS 
 
7. Pone paño lila, presionándolo sobre el paño azul. 
 
8. Ubica molde en máquina afinadora. Luego coloca el lente en el brazo de la 
maquina.  
 
9. Acciona la máquina y deja funcionar por el tiempo necesario hasta que el lente 
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------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ACTIVIDAD No. 2  Afinado para lentes de plástico 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
OPERARIO DE AFINADO DE PLASTICO 
 
CUMPLE CON LOS REQUISITOS 
 
10. Inspecciona la superficie del lente, para esto lava el lente con agua limpia, lo 
seca  por medio de la utilización de un soplete (aire comprimido) y lo coloca 
frente a una lámpara. Si en la aún existen rayas en la superficie. También, puede 
utilizar láminas de curvaturas para comprobar la curvatura de cada lente según la 
Orden de Laboratorio.  
 
NO CUMPLE CON LOS REQUISITOS 
 
11. Coloca un nuevo paño lila en el molde sobre el paño lila anterior. 
 
12. Coloca lente nuevamente en el brazo de la máquina. Programa tiempo de 
afinado y activa la máquina. 
 
CUMPLE CON LOS REQUISITOS 
 
13. Retira molde(s) y lente(s) de máquina afinadora y los coloca en su respectiva 
caja.  
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SISTEMA: De la Gerencia de Producción (Laboratorio) 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    SUBSISTEMA: Área de Superficie 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    FUNCION: Obtención de la Superficie del lente 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    PROCESO: Afinado (plástico o vidrio) 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
PROCEDIMIENTO: Afinado de lentes 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ACTIVIDAD No. 3  Afinado para lentes de vidrio 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
OPERARIO DE AFINADO DE VIDRIO 
 
1. Remueve los paños utilizados con anterioridad y limpia el molde. De ser 
necesario utiliza una espátula. Si quedan residuos de paños, limpia el molde con 
zener y un paño limpio.  
 
2. Lima el borde del lente con un esmerilador. De obviar este paso, los bordes 
filosos pueden dañar el lente al estar siendo afinados.  
 
3. Coloca un paño de aluminio mediante el manejo de una máquina prensadora y 
mazo de hule. 
 
4. Ubica molde en máquina afinadora. Luego coloca el lente en el brazo de la 
maquina.  
 
5. Acciona la máquina y deja funcionar por cierto tiempo según lo requiera el lente.  
 
6. Inspecciona la superficie del lente, para esto lava el lente con agua limpia, lo 
seca  por medio de la utilización de un soplete (aire comprimido) y lo coloca 
frente a una lámpara. También, puede utilizar láminas de curvaturas para 
comprobar la curvatura de cada lente según la Orden de Laboratorio.  
 
NO CUMPLE CON LOS REQUISITOS 
 
7. Coloca lente nuevamente en el brazo de la máquina. Programa tiempo de 
afinado y activa la máquina. 
 
CUMPLE CON LOS REQUISITOS 
 
8. Retira molde(s) y lente(s) de máquina afinadora y los coloca en su respectiva 
caja.  
 
9. Traslada la caja al proceso de pulido de vidrio. 
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MATRIZ TAREA CARGO 
 
Por medio de la siguiente matriz se detalla el rol específico de los cargos que intervienen 




R:  responsable 
C:  controla 
I:    debe ser informado/consultado 
E:  ejecuta 




























































































































Búsqueda del molde (plástico o vidrio) E E I I I RIC RIC 
Afinado para lentes de plástico E - - - - RIC RIC 




La adecuada definición de la forma de operar con los documentos en el procedimiento de 
“Afinado de lentes”, se debe seguir con el contenido de la tabla de doble entrada, en 




E:  emite 
A:  archiva 
D:  destruye 
U:  actualiza 


















































































































Búsqueda del molde (plástico o vidrio) R E E E C 
Afinado para lentes de plástico R - E - C 
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PROCEDIMIENTO DEL AFINADO DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 1 
BUSQUEDA DE MOLDE (PLASTICO O VIDRIO) 
 





































DE LAB. Y LENTE   EN 
BUSCA DE RALLADURA 
SELECCIONA  EL 
MOLDE  
DESEADO DE UN 
ESTANTE 
 


















EN EL LENTE  
ES MENOR? 
INTRODUCE EL LENTE 




TRASLADA LA CAJA A 
AFINADO 
NOTIFICA EL DAÑO AL 
JEFE DE  LAB. Y 
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PROCEDIMIENTO DEL AFINADO DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 1.- Continuación 
BUSQUEDA DE MOLDE (PLASTICO O VIDRIO) 
 
    JEFE DE LABORATORIO         RECEPCION  OPERARIO DE 
BODEGA 
 
EXAMINA CAUSA DEL 
RECHAZO DEL LENTE Y 
AUTORIZA SOLICITUD 
DE MAT. 
REDACTA EN FORMA 
MANUAL NVA ORDEN 




DIGITA LOS DATOS EN 





CODIGO DE BARRA 
ENTREGA SOLICITUD 
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PROCEDIMIENTO DEL AFINADO DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 1.- Continuación 
BUSQUEDA DE MOLDE (PLASTICO O VIDRIO) 
 

















CREA UN MOLDE  BASE 
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PROCEDIMIENTO DEL AFINADO DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 2 
AFINADO PARA LENTES DE PLASTICO 
 







COLOCA PAÑO AZUL 
ENCIMA DEL MOLDE, 
PRESIONANDO SOBRE 
EL MISMO 
UBICA MOLDE EN 
MAQUINA AFINADORA Y 
LENTE EN BRAZO DE  
LA MAQUINA 
ACCIONA MAQUINA Y 
DEJA FUNCIONAR POR 
EL TIEMPO  QUE SEA 
NECESARIO 
INSPECCIONA 
SUPERFICIE DEL LENTE 
COLOCA PAÑO LILA 
PRESIONANDOLO 
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PROCEDIMIENTO DEL AFINADO DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 2.- Continuación 
AFINADO PARA LENTES DE PLASTICO 
 
OPERARIO DE AFINADO DE PLASTICO 
 
UBICA MOLDE EN 
MAQUINA AFINADORA Y 
LENTE EN BRAZO DE LA 
MAQUINA 
ACCIONA MAQUINA Y 
DEJA FUNCIONAR POR 
EL TIEMPO QUE SEA 
NECESARIO 
INSPECCIONA 
SUPERFICIE DEL LENTE 
02-03-
6
RETIRA MOLDE(S) Y 
LENTE(S) DE MAQUINA 
AFINADORA Y COLOCA 
EN CAJA 
 





COLOCA UN NUEVO 
PAÑO LILA EN EL 
MOLDE SOBRE PAÑO 




BRAZO DE MAQUINA Y 
PROGRAMA AFINADO 
TERMINA
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PROCEDIMIENTO DEL AFINADO DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 3 
AFINADO PARA LENTES DE VIDRIO 
 
OPERARIO DE AFINADO DE VIDRIO 
 
UBICA MOLDE EN 
MAQUINA AFINADORA Y 
LENTE EN BRAZO DE LA 
MAQUINA 
ACCIONA MAQUINA Y 
DEJA FUNCIONAR POR 
EL TIEMPO QUE SEA 
NECESARIO 
INSPECCIONA 
SUPERFICIE DEL LENTE 
LIMA EL BORDE DEL 
LENTE CON UN 
ESMERILADOR 
COLOCA UN PAÑO DE 
ALUMINIO MEDIANTE 
UNA MAQ. 
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PROCEDIMIENTO DEL AFINADO DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 3.- Continuación 
AFINADO PARA LENTES DE VIDRIO 
 
OPERARIO DE AFINADO DE VIDRIO 
 
RETIRA MOLDE(S) Y 
LENTE(S) DE MAQUINA 
AFINADORA Y COLOCA 
EN CAJA 
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PROCEDIMIENTOS PARA PULIDO DE LENTES 
 










1.- Orden de 
Laboratorio 
2.- Factura 
3.- Examen Médico 
Superficie 




área de Superficie. 
 





ELABORACIÓN: FECHA:  01 /08/2008 Área de Superficie 
Responsable del 
Área de Superficie 
 
Firma: 








00 /00/0000 Área de Superficie 
Responsable del 




00 /00/0000  Firma: 
FECHA:  
00 /00/0000  Firma: 
IMPLEMENTACION 
FECHA:  
00 /00/0000  Firma: 
MODIFICACIÓN 1: FECHA:  00 /00/0000  Firma: 
MODIFICACIÓN 2: FECHA:  00 /00/0000  Firma: 
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SISTEMA: De la Gerencia de Producción (Laboratorio) 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    SUBSISTEMA: Área de Superficie 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    FUNCION: Obtención de la Superficie del lente 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    PROCESO: Pulido (plástico o vidrio) 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
PROCEDIMIENTO: Pulido de lentes29
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ACTIVIDAD No. 1  Pulido del lente (plástico o vidrio) 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
OPERARIO DE PULIDO 
 
1. Inspecciona rápidamente la Orden de Laboratorio y el valor de los moldes 
procedentes del proceso de afinado para confirmar que estén correctos. Así 
mismo, inspecciona el lente en busca de aberraciones en la superficie del mismo. 
Da prioridad a las cajas según color. Si encuentra algún rayón, regresa el lente a 
afinado donde se evalúa el daño del mismo. 
 
NO CUMPLE CON LOS REQUISITOS (ABERRACIONES) 
  
2. Regresa la caja al operario de afinado y le comunica del error cometido.  
 
OPERARIO DE AFINADO 
 
3. Evalúa el daño del lente, de ser mínimo, corrige el error. Si el daño es mayor, 
rechaza el lente, esto, debido a que un rayón profundo afecta la medida del lente 
en los procesos siguientes. 
 
Daño menor en el lente 
 
4. Introduce el lente nuevamente en la máquina de afinado, con el fin de eliminar la 
aberración. No se debe sobrepasar dramáticamente el grosor establecido para 
cada tipo de lente. 
 
5. Traslada la caja a Pulido. Regresa al paso No.1 de la presente actividad. 
 
Daño mayor en el lente 
 
6. Notifica el daño al Jefe de Laboratorio y llena el formato MÜNKEL-02-01 
“Solicitud de Reposición de Insumos”. El nuevo lente suministrado iniciara desde 
el proceso de Bodega hasta llegar nuevamente al proceso de Pulido. 
 
                                                 
29Dado que en cualquier paso de las actividades llevadas a cabo por el operario, este  podría quedar carente de material,  el 
formato MÜNKEL-02-02 “Solicitud de Material de Trabajo” es aplicable en cualquier momento. 
                                        María Cristina Nicaragua Polanco  53 
Manual  de Normas   y Procedimientos  Especifico en el Área  de Superficie 
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------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ACTIVIDAD No. 1  Pulido del lente (plástico o vidrio) 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
JEFE DE LABORATORIO 
 
7. Examina causa del rechazo del lente y autoriza solicitud de reposición del mismo. 
Registra origen del rechazo del lente como parte del control de mermas en el 
formato MÜNKEL-02-03 “Registro de Rechazo de Lentes”. 
 





9. Redacta en forma manual  una nueva Orden de Laboratorio y anexa la Orden de 
Laboratorio anterior. 
 
10. Digitaliza los datos en la computadora y especifica en observaciones el número 
de Orden de Laboratorio anterior, el daño ocurrido y el responsable del mismo. 
 
11. Imprime un código de barra, el cual especifica el día y la hora de entrega, Nº de 
caja y Nº consecutivo.  
 
12. Traslada la caja a Bodega en donde se surten los insumos.  
 
OPERARIO DE BODEGA 
 
13. Suministra insumo nuevo, guarda lente(s) defectuoso(s), digitaliza cambios en la 
computadora y coloca caja en ventanilla a espera del operario de marcado. Se 
repite paso a paso nuevamente cada proceso, desde Marcado hasta Pulido. 
 
CUMPLE CON LOS REQUISITOS  
 
OPERARIO DE PULIDO (PLASTICO O VIDRIO)  
 
Lente de plástico 
 
14. Remueve los paños empleados en el proceso anterior utilizando una espátula y 
tener, de ser necesario. Al final seca con un soplete para que los paños se 
adhieran. 
 
15. Ubica un paño celeste sobre el molde limpio, presionando sobre el mismo para 
que esté quede completamente adherido. Este paño es mucho más fino que los 
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------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ACTIVIDAD No. 1  Pulido del lente (plástico o vidrio) 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
OPERARIO DE PULIDO (PLASTICO O VIDRIO) 
 
Lente de vidrio 
 
16. Coloca el paño de pulido en el molde sobre el paño de aluminio, presionando 
sobre el mismo para que esté quede completamente adherido. Este paño es 
mucho más fino que los paños anteriores. 
 
Lentes de vidrio y/o plástico 
 
17. Moja el paño con agua limpia y posteriormente coloca el lente en el brazo de la 
máquina pulidora.  
 
18. Acciona la máquina y deja funcionar por cierto tiempo según lo requiera el lente.  
 
19. Inspecciona la superficie del lente, para esto, enjuaga el lente con agua limpia, lo 
seca  por medio de la utilización de un soplete (aire comprimido) para quitarle la 
brillantez al lente y por último coloca el lente ante una lámpara para buscar 
imperfecciones.  
 
NO CUMPLE CON LOS REQUISITOS 
 
20. Coloca lente nuevamente en el brazo de la máquina. Programa un ciclo extra de 
pulido y activa la máquina.  
 
 
CUMPLE CON LOS REQUISITOS 
 
21. Retira molde(s) y lente(s) de máquina pulidora y los coloca en su respectiva caja.  
 
22. Desbloquea el lente, mediante la utilización de un horno, para ello, sumerge el 
lente bloqueado lleno de aloy en el horno, de forma tal, que el aloy se derrita y 
desprenda el lente.  
 
23. Limpia el lente con una brocha y quita el tape azul del lente. 
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MATRIZ TAREA CARGO 
 
Por medio de la siguiente matriz se detalla el rol específico de los cargos que intervienen 




R:  responsable 
C:  controla 
I:    debe ser informado/consultado 
E:  ejecuta 

































































































































La adecuada definición de la forma de operar con los documentos en el procedimiento de 
“Pulido de lentes”, se debe seguir con el contenido de la tabla de doble entrada, en que 




E:  emite 
A:  archiva 
D:  destruye 
U:  actualiza 
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PROCEDIMIENTO PARA PULIDO DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 1 
PULIDO DEL LENTE (PLASTICO O VIDRIO) 
 














INSPECCIONA ORDEN DE 
LAB. Y LENTE   EN 































UTILIZADOS EN EL 
PROCESO ANTERIOR Y 




REGRESA CAJA A 
OPERARIO DE AFINADO 




EN EL LENTE  
ES MENOR? 
INTRODUCE EL LENTE 
NUEVAMENTE EN LA 
MAQUINA DE  AFINADO 
 
TRASLADA LA CAJA A 
PULIDO   
NOTIFICA EL DAÑO AL 
JEFE DE  LAB. Y 







¿EL LENTE  
ES DE 
VIDRIO?





COLOCA EL PAÑO DE 
PULIDO EN EL MOLDE 
SOBRE EL PAÑO DE 
ALUMINIO  
COLOCA PAÑO 
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PROCEDIMIENTO PARA PULIDO DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 1.- Continuación 
PULIDO DEL LENTE (PLASTICO O VIDRIO) 
 









































EXAMINA CAUSA DEL 
RECHAZO DEL LENTE Y 
AUTORIZA SOLICITUD 
DE MAT. 
REDACTA EN FORMA 
MANUAL NVA ORDEN 




DIGITA LOS DATOS EN 





CODIGO DE BARRA 
ENTREGA SOLICITUD 
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PROCEDIMIENTO PARA PULIDO DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 1.- Continuación 
PULIDO DEL LENTE (PLASTICO O VIDRIO) 
 













MOJA PAÑO CON AGUA 
LIMPIA Y COLOCA 
LENTE EN BRAZO DE 
MAQUINA 
ACCIONA MAQUINA Y 
DEJA FUNCIONAR POR 
CIERTO TIEMPO  
RETIRA MOLDE Y LENTE 
DE MAQUINA PULIDORA 
COLOCA LENTE 
NUEVAMENTE EN 
BRAZO DE MAQUINA Y 
PROGRAMA CICLO 
DESBLOQUEA  LENTE, 
SUMERGE LENTE 
BLOQUEADO LLENO DE 
ALOY EN HORNO 
 
LIMPIA LENTE CON  UNA 
BROCHA Y QUITA TAPE 
AZUL 
 
TRASLADA CAJA A 
VERIFICACION TERMINA
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PROCEDIMIENTOS PARA VERIFICACION DE LENTES 
 











1.- Orden de 
Laboratorio 
2.- Factura 







área de Superficie. 
 





ELABORACIÓN: FECHA:  01 /08/2008 Área de Superficie 
Responsable del 
Área de Superficie 
 
Firma: 








00 /00/0000 Área de Superficie 
Responsable del 




00 /00/0000  Firma: 
FECHA:  
00 /00/0000  Firma: 
IMPLEMENTACION 
FECHA:  










00 /00/0000  Firma: 
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SISTEMA: De la Gerencia de Producción (Laboratorio) 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    SUBSISTEMA: Área de Superficie 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    FUNCION: Obtención de la Superficie del lente 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    PROCESO: Verificación 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
PROCEDIMIENTO: Verificación de lentes30
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ACTIVIDAD No. 1  Verificación del lente (plástico o vidrio) 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
OPERARIO DE VERIFICACION 
 
1. Clasifica lentes según prioridad de color y según sean de plástico (máquina 
NIDEK) o de vidrio (máquina WECO), posteriormente inspecciona rápidamente la 
Orden de Laboratorio.  
 
Lente terminado  
 
2. Retira el lente de su empaque. 
 
Todos los lentes 
 
3. Limpia el lente con Kleenex y alcohol, inspecciona la superficie del lente y lo 
coloca en su respectiva caja antes de ser verificado. De encontrarse alguna 
aberración, se rechaza el lente. 
 
NO CUMPLE CON LOS REQUISITOS (ABERRACIONES) 
  
4. Rechaza el lente, verifica en que proceso se incurrió en el error, comunica a Jefe 
de Laboratorio y llena el formato MÜNKEL-02-01 “Solicitud de Reposición de 
Insumos”  
 
JEFE DE LABORATORIO 
 
5. Examina causa del rechazo del lente y autoriza solicitud de reposición del mismo. 
Registra origen del rechazo del lente como parte del control de mermas en el 
formato MÜNKEL-02-03 “Registro de Rechazo de Lentes”. 
 





                                                 
30 Dado que en cualquier paso de las actividades llevadas a cabo por el operario, este  podría quedar carente de material,  
el formato MÜNKEL-02-02 “Solicitud de Material de Trabajo” es aplicable en cualquier momento. 
 
                                        María Cristina Nicaragua Polanco  61 
Manual  de Normas   y Procedimientos  Especifico en el Área  de Superficie 
FECHA: 01/08/2008 VERIFICACION DE LENTES 02-03-07 2 de 7
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 




7. Redacta en forma manual  una nueva Orden de Laboratorio y anexa la Orden de 
Laboratorio anterior. 
 
8. Digitaliza los datos en la computadora y especifica en observaciones el número 
de Orden de Laboratorio anterior, el daño ocurrido y el responsable del mismo. 
 
9. Imprime un código de barra, el cual especifica el día y la hora de entrega, Nº de 
caja y Nº consecutivo.  
 
10. Traslada la caja a Bodega en donde se surten los insumos.  
 
OPERARIO DE BODEGA 
 
11. Suministra insumo nuevo, guarda lente(s) defectuoso(s), digitaliza cambios en la 
computadora y coloca caja en ventanilla a espera del operario de marcado. Se 
repite paso a paso nuevamente cada proceso, desde Marcado hasta Generado. 
 
CUMPLE CON LOS REQUISITOS  
 
OPERARIO DE VERIFICACIÓN 
 
12. Calibra el eje en el lensómetro en base a los datos presentes en la Orden de 
Laboratorio (eje, esfera y/o cilindro). 
 
Lente esférico (no posee eje) 
 
13. Gradúa el lensómetro en 180º o 0º que en este caso es lo mismo. Luego calibra 
el valor de esfera que tenga el lente y procede a verificar las medidas. 
 
Lente cilíndrico (esférico-cilíndrico) 
 
14. Realiza una operación de suma respetando la ley de los signos, para ello, suma 
el valor de esfera con el de cilindro. Calibra el valor obtenido en el lensómetro 
para verificar la medida de cilindro de cada lente con la que aparece en la Orden 
de Laboratorio. 
 
Lente con adición  
 
15. Efectúa una operación de suma respetando la ley de los signos, para ello, suma 
el valor de esfera con el valor de adición. Calibra el valor obtenido en el 
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ACTIVIDAD No. 1  Verificación del lente (plástico o vidrio) 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
OPERARIO DE VERIFICACIÓN 
 
Todos los lentes  
 
16. Puntea cada lente con el lensómetro. Si el lente es esférico marca solo un punto 
en el centro, en cambio, si el lente es cilíndrico, marca tres puntos. 
 
Lente esférico (no posee eje) 
 
17. Marca con el lensómetro un punto en el centro óptico del lente. 
 
Lente cilíndrico  
 
18. Coloca con el lensómetro tres puntos que incluyen el centro óptico y 2 líneas 
guías en línea recta.  A fin de confirmar que el eje se encuentre alineado, éste va 
a servir como referencia en el área de corte.  
 
Todos los lentes  
 
19. Puntea de forma manual con un marcador estos puntos. En el caso de los lentes 
esféricos solo remarca un punto el cual representa el centro óptico. Así mismo, 
escribe una R para reconocer el lente derecho y una I para el lente izq. 
 
20. Escanea por medio de un lector, el código de barra impreso en cada caja, de 
forma tal que exista un control de los trabajos realizados No obstante, los lentes 
terminados no son digitalizados en el sistema, esto, porque no pasan por el área 
de Superficie, para ello, llena el formato MÜNKEL-02-04 “Control de producción 
en el proceso de Verificación”. 
 
Lentes de vidrio 
  
21. Traslada la caja a Bloqueado de vidrio. 
 
Lentes de plástico  
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MATRIZ TAREA CARGO 
 
Por medio de la siguiente matriz se detalla el rol específico de los cargos que intervienen 




R:  responsable 
C:  controla 
I:    debe ser informado/consultado 
E:  ejecuta 



















































































La adecuada definición de la forma de operar con los documentos en el procedimiento de 
“Verificación de lentes”, se debe seguir con el contenido de la tabla de doble entrada, 




E:  emite 
A:  archiva 
D:  destruye 
U:  actualiza 
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PROCEDIMIENTO PARA VERIFICACION DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 1 
VERIFICACION DEL LENTE (PLASTICO O VIDRIO) 
 






























SEGUN PRIORIDAD DE 
COLOR Y SEGUN 
MATERIAL 
LIMPIA EL LENTE CON 
KLEENEX Y  ALCOHOL, 
INSPECCIONA 
SUPERFICIE  DE  LENTE  
CALIBRA EL EJE EN EL 
LENSOMETRO EN BASE 





RETIRA EL  LENTE  DE   






RECHAZA EL LENTE,  
VERIFICA ERROR Y 



















LENSOMETRO EN 180ª, 
CALIBRA EL VALOR DE 
LA ESFERA Y VERIFICA  
NO 
REALIZA SUMATORIA 
DE  VALOR DE  ESFERA 
CON CILINDRO Y 
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PROCEDIMIENTO PARA VERIFICACION DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 1.- Continuación 
VERIFICACION DEL LENTE (PLASTICO O VIDRIO) 
 
    JEFE DE LABORATORIO         RECEPCION  OPERARIO DE 
BODEGA 
EXAMINA CAUSA DEL 
RECHAZO DEL LENTE Y 
AUTORIZA SOLICITUD 
DE MAT. 
REDACTA EN FORMA 
MANUAL NVA ORDEN 




DIGITA LOS DATOS EN 











TRASLADA LA CAJA A 
BODEGA 
ENTREGA SOLICITUD 
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PROCEDIMIENTO PARA VERIFICACION DE LENTES 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 1.- Continuación 
VERIFICACION DEL LENTE (PLASTICO O VIDRIO) 
 




DE ESFERA Y ADICION, 
CALIBRA EL 
RESULTADO 
MARCA UN PUNTO EN 
EL CENTRO OPTICO 
DEL LENTE CON EL 
LENSOMETRO   
ESCANEA CODIGO DE 
BARRA IMPRESO EN LA 
CAJA 
 
TRANSPORTA CAJA A 
CORTE Y MONTAJE 
 
TRASLADA CAJA A 








¿EL LENTE  
ES  
ESFERICO?
COLOCA TRES PUNTOS 
(CENTRO OPTICO Y 2 
LINEAS GUIAS) CON EL 
LENSOMETRO   
NO 
SI 














PUNTEA CON UN 
MARCADOR LOS 
PUNTOS Y ESCRIBE I 
(IZQ.) Y/O R (DERECHO) 
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PROCEDIMIENTOS PARA BLOQUEADO DE LENTES DE VIDRIO 
 








1.- Orden de 
Laboratorio 
2.- Factura 
3.- Examen Médico 
Superficie 
Operario de 




área de Superficie. 
 




ELABORACIÓN: FECHA:  01 /08/2008 Área de Superficie 
Responsable del 
Área de Superficie 
 
Firma: 








00 /00/0000 Área de Superficie 
Responsable del 




00 /00/0000  Firma: 
FECHA:  
00 /00/0000  Firma: 
IMPLEMENTACION 
FECHA:  
00 /00/0000  Firma: 
MODIFICACIÓN 1: FECHA:  00 /00/0000  Firma: 
MODIFICACIÓN 2: FECHA:  00 /00/0000  Firma: 
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SISTEMA: De la Gerencia de Producción (Laboratorio) 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    SUBSISTEMA: Área de Superficie 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    FUNCION: Obtención de la Superficie del lente 
    --------------------------------------------------------------------------------- 
    PROCESO: Bloqueado de vidrio 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
PROCEDIMIENTO: Bloqueado de lentes de vidrio31
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
ACTIVIDAD No. 1  Realización del Bloqueado (solamente vidrio) 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
OPERARIO DE BLOQUEADO  DE LENTE DE VIDRIO 
 
1. Clasifica lentes según prioridad de color, posteriormente inspecciona 
rápidamente la Orden de Laboratorio.  
 
2. Limpia el lente y calcula los valores de distancia y altura, con estos valores, 
realiza descentralización32. Estos datos se obtienen mediante la utilización de 
una regla. 
 
3. Obtiene el valor de distancia restando la distancia del aro y la distancia del 
paciente. Divide el valor resultante a la mitad. Generalmente la distancia del aro 
es mayor a la distancia del paciente por lo cual, ubica el resultado obtenido del 
centro hacia la nasal. De lo contrario, cuando la distancia del paciente es mayor a 
la distancia del aro mide el resultado del aro del centro al lado temporal del lente. 
 
4. Consigue el valor de altura dividiendo la distancia del paciente entre dos. Mide 
este valor de la mitad del puente hacia dentro del lente. En ese punto mide la 
vertical del lente y a este valor resultante le resta la altura del paciente. Para el 
valor resultante mide del centro del lente hacia abajo. Cuando la altura del 
paciente es más alta que la altura del lente (el resultado final de las operaciones 
da un valor negativo) mide del centro del lente hacia arriba. 
 
5. Introduce los datos de altura y distancia en la máquina bloqueadora.  
 
6. Escoge tipo de bloque a utilizar según norma establecida. Estos bloques son más 
pequeños que los bloques colocados en el primer proceso de Bloqueado. 
 
7. Coloca el lente ubicándolo según su eje, pone el bloque en la máquina y 




                                                 
31 Dado que en cualquier paso de las actividades llevadas a cabo por el operario, este  podría quedar carente de material,  
el formato MÜNKEL-02-02 “Solicitud de Material de Trabajo” es aplicable en cualquier momento. 
 
32 Ver concepto en Glosario 
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ACTIVIDAD No. 1 Realización del Bloqueado (solamente vidrio) 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
OPERARIO DE BLOQUEADO  DE LENTE DE VIDRIO 
 
8. Inspecciona alineación y adherencia del bloque al lente. Si este se encuentra mal 
alineado o adherido despega el bloque y lo coloca nuevamente. 
 
NO CUMPLE CON LOS REQUISITOS  
  
9. Despega el bloque y lo coloca correctamente. 
 
CUMPLE CON LOS REQUISITOS  
 



































                                        María Cristina Nicaragua Polanco  70 
Manual  de Normas   y Procedimientos  Especifico en el Área  de Superficie 
FECHA: 01/08/2008 BLOQUEADO DE LENTES DE VIDRIO 02-03-08 3 de 5
 
MATRIZ TAREA CARGO 
 
Por medio de la siguiente matriz se detalla el rol específico  cargos que intervienen 





R:  responsable 
C:  controla 
I:    debe ser informado/consultado 
E:  ejecuta 







































































La adecuada definición de la forma de operar con los documentos en el procedimiento de 
“Bloqueado de lentes de vidrio”, se debe seguir con el contenido de la tabla de doble 




E:  emite 
A:  archiva 
D:  destruye 
U:  actualiza 


































































Realización del Bloqueado (solamente 
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PROCEDIMIENTO PARA BLOQUEADO DE LENTES DE VIDRIO 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 1 
REALIZACION DEL BLOQUEADO (SOLAMENTE VIDRIO)  
 







SEGÚN PRIORIDAD DE 
COLOR E INSPECCIONA 
ORDEN DE LAB.  
LIMPIA EL LENTE Y 
CALCULA LOS VALORES 
DE DISTANCIA Y 
ALTURA  
INTRODUCE LOS DATOS 
DE ALTURA Y 
DISTANCIA EN MAQ. 
BLOQUEADORA  
OBTIENE EL VALOR DE 
DISTANCIA:  
(DIST. ARO – DIST. 
PACIENTE) / 2 
CONSIGUE EL VALOR 
DE ALTURA:  
(DISTANCIA DEL  




ESCOGE TIPO DE 
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PROCEDIMIENTO PARA BLOQUEADO DE LENTES DE VIDRIO 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
FLUJOGRAMA SOBRE ACTIVIDAD No. 1.- Continuación 
REALIZACION DEL BLOQUEADO (SOLAMENTE VIDRIO) 
 




COLOCA EL LENTE 
UBICANDOLO SEGÚN 
SU EJE Y PONE 















TRASLADA CAJA A 
CORTE Y MONTAJE  
TERMINA
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MÜNKEL-02-01 




SOLICITUD DE REPOSICION DE INSUMOS  
Número Único: xxx-xx 
Fecha: _________ 
Responsable del  Daño: 
______________________________________________________ 
 
 Tipo de material:   Plástico   Vidrio    
 
 Lente dañado:   Izquierdo   Derecho   Ambos  
 
 




 Recepción Afinado  Corte 
 Marcado Pulido   Montaje  
 Tapeado Verificación   Control de Calidad  
 Bloqueado Bloqueado vidrio Despacho 
 




          
_____________________      ___________________ 
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              MÜNKEL-02-02   
       
       
       
       
           
SOLICITUD DE MATERIAL DE TRABAJO* 
Número Único: xxx-xx 
       Fecha:______________  
   
           
  Solicitado por:____________________________________________  
 Área que lo solicita: _______________________________________ 
 
             
   
         
          
        
        
           
        ____________________    
           Jefe de Laboratorio   
                  
 
Cantidad Descripción del material 
    
    
    
*Aplica solamente a nivel interno, cada vez que existe insuficiencia de material en una 
estación de trabajo.
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“REGISTRO DE RECHAZO DE LENTES” 
correspondiente al día ______________________ 
 
No. AREA PROCESO NOMBRE DEL OPERARIO OBSERVACION 
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
 
_____________________________ 
Jefe de Laboratorio 
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CONTROL DE PRODUCCION EN EL PROCESO DE VERIFICACION 
CANTIDAD DE LENTES SEMITERMINADOS 














1        
2               
3               
4               
5               
6               
7               
8               
9               
10               
11               
12               
13               
14               
15               
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17               
18               
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       MÜNKEL-02-05 
 
     
  
           
ATENCIÓN DE RECLAMO 
Número Único: xxx-xx 
             
        Fecha: _________________    
            
 Factura No: _______________________ Orden de Lab. No: _________________ 
Cliente: ___________________________________________________________  
               
  Daño en lentes:         
             
   Montaje  Medidas Lente cascado   
   Nylon   Centro Óptico Lente quebrado   
   Grosor   Lente rayado Lente desajustado    C
             
   
 Medidas:           
   
    Esfera     Cilindro Eje Adición 
OI            
OD        
 
     
 
 
 Modelo del aro: ______________________   
 Sucursal:  ______________________         
         
  Tornillo Ajuste     Aro quebrado   
   Naricera Patas  Aro rayado     
  Otro Especifique: ______         
   
    
   _______________________      
 Jefe de Laboratorio 
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